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SAMMANFATTNING

Genom att fortlopande utveckla och forbattra underhallsverksamheten kan
distriktet Skanska Grundldggning Syd, som ar en del av byggforetaget Skanska
Sverige AB, uppna hogre produktivitet pa sina maskiner genom att minska
produktionsstérningar i form av driftstopp och minskad produktionstakt. Idag ar
det Skanska Grundldggning Maskin Syd som ansvarar for underhallet av
Grundldggning Syds maskinpark vilket mestadels gors i form av akuta
avhjalpande underhallsatgarder men visionen ar att succesivt arbeta mot ett mer
forebyggande underhallsarbete.

Syftet med studien ar att redovisa hur maskinproduktiviteten paverkas av
underhallsarbetet samt redovisa forslag pa hur underhallsarbetet av
grundlaggningsmaskinerna kan forbattras samt eventuella tidsbesparingar.

For att erhalla information angdende maskinernas stillestandstider och
komponenter som ofta orsakar driftstopp studerades de interna
datorprogrammen SPIK och IRIS. For méjlighet att jamfora den formella
underhallsstrukturen med hur val den efterfoljs i praktiken studerades interna
dokument, faltstudier gjordes och intervjuer med inblandade parter
genomfordes. Genom intervjuerna erholls dven problemomraden och
forbattringsatgarder som slutligen analyserades for att pa sa satt redovisa
foreslagna forbattringsforslag.

Resultaten visar att de flesta underhallsprocesserna ar for omstandiga och tar for
lang tid samt att tydligare riktlinjer maste upprattas och syfte klargoras. Det star

ocksa klart att SPIK och IRIS inte fungerar som system for att erhalla information
angadende maskinernas stillestandstider och felande komponenter.

Nya riktlinjer for rapportering, dokumentering och aterkoppling bor upprattas.
Vad géller avhjalpande- och akut avhjdlpande underhall bér metoderna besta av
mer direkt kommunikation mellan berérda parter. Maskinister och
yrkesarbetare bor ges mer ansvar vad galler service och egenkontrollen bor
aterga till sitt ursprungliga syfte, det vill sdga ett hjalpmedel for daglig tillsyn
samt dokumentering att denna tillsyn ar gjord. Slutligen borde detta
sammanfattas i en skriftlig underhallsplan som alla ska ta del av.

Nyckelord:  Effektivisering, Grundlaggning, Kvalitetsforbattring, Skanska,
Underhall, Underhallskoncept
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ABSTRACT

By continuously improve and develop maintenance work, the district Skanska
Grundlaggning Syd which belongs to the construction company Skanska Sverige
AB, can increase the productivity of their foundation machines. Skanska
Grundlaggning Maskin Syd is responsible for the maintenance of the foundation
machines and due to the manager the most of the maintenance work is in the
form of urgent corrective maintenance but the vision is to progressively work
towards a more preventive maintenance work.

The purpose of the study is to account for how the machine productivity is
affected by the maintenance work and present suggestions on how the
maintenance work of the foundation machines can be improved and thereby
show potential time savings.

To obtain information about the machines' downtime and components that often
cause downtime the internal data programs SPIK and IRIS were studied. In order
to compare the formal maintenance structure with how well it was followed in
practice, internal documents were studied as well as field studies and interviews
with the involved people were conducted. Problem areas and suggested
improvements were also obtained through the interviews. These were then
analyzed and in that way the final suggestions for improvements were accounted
for.

The results show that most of the maintenance processes are too tedious and
takes too long as well as the purpose be clarified and clear guidelines must be
drawn up. Another result is that SPIK and IRIS do not work to obtain information
regarding the machines downtime and components that cause downtime.

The conclusion of the study is that a written maintenance plan with clear
guidelines should be established. With the establishment of a maintenance plan
skilled workers should be given more responsibility in terms of service, the
“egenkontroll” should revert to its original purpose. At last, new methods that
are less time consuming should be established for corrective- and urgent
corrective maintenance.

Key words:  Efficiency, Maintenance, Maintenance concepts, Skanska, Quality
improvement
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Beteckningar
Haér listas de forkortningar som férekommer i rapporten.

AAU — Akut avhjalpande underhall
AU - Avhjalpande underhall

EK - Egenkontroll

FU - Forebyggande underhall

PL - Planering

SU - Schemalagt underhall

TPU - Totalt produktivt underhall
TU - Tillstandsbaserat underhall
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1 Inledning

[ detta kapitel presenteras studiens bakgrund, problemstallning, syfte, mal och
avgransningar.

1.1 Bakgrund

Underhall ar ett generellt begrepp som definieras: “kombinationen av tekniska
och administrativa atgarder, inklusive 6vervakning, avsedda att bibehalla eller
aterstalla en enhet till ett sddant tillstdnd att den kan utféra en kravd funktion”
(Swedish Standards Institute [SIS], SS 4410505).

Underhadll ar ofta direkt forknippat med hur verksamheten fungerar och
fortloper. Vid exempelvis produktionsstorningar, kvalitetsproblem och
intdktsbortfall ar det vikten av val fungerande underhall som efterfragas.
Mojligheter att uppna positiva produktionssdkerhetseffekter fas genom att
kontinuerligt utveckla och forbattra underhallsinsatserna (Hagberg &
Henriksson, 1996). Da byggforetaget Skanska Sverige anvander sig av manga
maskiner i sin verksamhet ar ett val fungerande underhall av storsta betydelses.

Skanska Sverige ar uppdelat i fyra verksamhetsgrenar; Bygg- och anldggning,
Bostadsutveckling, Kommersiell utveckling samt Infrastrukturutveckling (Skanska,
2015a). Aven bygg- och anldggningsverksamheten dr uppdelad i tre olika
verksamhetsgrenar; Vdg och anldggning, Hus samt Asfalt och betong. Dessa
enheter ar i sin tur uppdelade i olika regioner. Regionen Grundldggning som ar
specialiserad inom grundlaggningsarbeten sdsom palning, spontning och
borrning tillhér verksamhetsgrenen Vg och anldggning. Regionen
Grundldggning ar uppdelad i tre distrikt, Nord, Syd samt Maskin och fabrik*.
Distriktet Maskin och fabrik ar indelat i tva avdelningar, Nord och Syd. Maskin och
fabrik syd bestar av en maskinavdelning, en fabrik som tillverkar betongpalar
samt en fabrik som tillverkar beslag, skarvar etc. Maskin och fabrik nord har en
maskinavdelning samt en fabrik som tillverkar betongpalar?, se Figur 1.

1. Distriktschef, Grundlaggning Syd, Skanska. Personlig kommunikation, 2 dec 2014
2. Maskinchef, Grundlaggning Maskin och Fabrik Syd, Skanska. Intervju, 6 feb 2015
8. Egna erfarenheter fran praktik. 2014
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Skanska Sverige
AB

Vag och
anlaggning

Region
Grundlaggning

A v

Distrikt Distrikt Distrikt
Grundlaggning Syd Maskin och Fabrik Grundlaggning Nord
Maskin och Maskin och
Fabrik Syd Fabrik Nord

Vi A
Maskin Fabrik Syd | Fabrik Syd Fabrik Maskin
Syd palar beslag Nord palar Nord

Figur 1. Organisationsschema Skanska Grundldggning. Forfattarnas egen figur.

Maskinavdelningarna har ansvaret for region Grundldggnings maskinpark.
Underhéllsarbetet ar uppdelat mellan Maskin Syd och Maskin Nord. Maskin Syd
ansvarar for Grundldggning Syds maskiner medan Maskin Nord ansvarar for
Grundldggning Nords?, se Figur 1. Det ska ocks4 tilliggas att Skanska
Grundldggnings maskinavdelning, i de fall de inte har tillrdackliga resurser, anlitar
externa foretag samt Skanska Maskin, som ar en fristdende maskinavdelning
inom Skanska Sverige AB (Skanska, 2015b).

Maskin Syd bestar av fyra anstallda och utgar idag fran Kungsbacka dar
huvudkontor och lager ligger, men ska under 2015 flytta sin verksamhet till
Bollebygd?.

[ nuldget bestar underhallsverksamheten mestadels av akut avhjalpande
underhallsatgarder, det vill siga att mestadels av tiden dgnas at att atgarda

maskinfel som paverkar produktionen. Dock ar forhoppningen att succesivt
arbeta mot ett mer férebyggande underhéallsarbete?.

2. Maskinchef, Grundlaggning Maskin och Fabrik Syd, Skanska. Intervju, 6 feb 2015
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1.2  Problemformulering

Efter en sommars praktik hos Skanska grundldggning, region syd, pa projektet
Skeppsbron noterades frekventa driftstopp av palkranar och borriggar pa grund
av slitage vilket medforde férseningar i grundliggningsarbetet. Aven allminna
klagomal fran yrkesarbetare 6ver maskinernas skick och underhallsarbetets
struktur var patagliga. Enligt distriktschefen® resulterar driftstoppen i minskad
produktivitet, det vill siga 6kade kostnader samt minskade mojligheter att halla
angiven tidsplan, vilket resulterar i mindre néjda kunder.

1.3  Syfte

Syftet med denna studie ar att redovisa hur Skanska Grundlaggnings
maskinproduktivitet paverkas av underhallsarbetet. Studien ska dven redovisa
forslag pa hur underhallsarbetet av grundlaggningsmaskinerna kan forbattras
och darmed visa eventuella tidsbesparingar.

1.4 Mal

e Kartlagga Skanska Grundlaggnings riktlinjer for underhall av
grundlaggningsmaskiner, samt undersdka hur val det efterfoljs i
praktiken.

e Finna orsaker till att underhallsarbetet av maskinerna inte fungerar.

e Tareda pa vilka komponenter som orsakat driftstopp och om de hade
kunnat undvikas med hjalp av en val utformad underhallsstruktur.

1.5 Avgransningar

Studien avgransades till att studera tre palkranar, en borrvagn och en
spontmaskin, fran forsta augusti 2014 till sista mars 2015.

Valet att studera tre palkranar berodde pa att kranarna har olika dlder och
besattningar samt att de befann sig pa projekt i Géteborgsomradet. Borrvagnen
och spontmaskinen togs med i studien for att fa en bild av Skanska
Grundlaggning Syds tre kategorier av grundlaggningsmaskiner och om det finns
skillnader i underhallet av dessa. Undersokningstiden avgransades pa grund av
maskinernas tillganglighet och méngd data att analysera.

1. Distriktschef, Grundldggning Syd, Skanska. Personlig kommunikation, 2 dec 2014
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2 Metodik

[ detta kapitel redogors for de metoder som anvants for insamling av information
samt analys och resultatredovisning.

2.1  Litteraturstudier

For att initialt fa en 6vergripande kunskap om underhall studerades litteratur
sasom larobdcker, uppslagsverk, vetenskapliga artiklar samt lampliga
examensarbeten inom dmnet. Pa sa satt bildades en uppfattning om vilka
begrepp, metoder och koncept som var relevanta for denna studie. Da forfattarna
hade problem med att hitta information angaende underhallskoncept riktade
mot byggbranschen studerades underhallskoncept framst riktade mot industriell
verksamhet diar beddmningen gjordes att koncepten dven var applicerbara pa
byggbranschen. De metoder, begrepp och koncept som bedémdes vara relevanta
for studien studerades djupare for att fa full forstaelse och bakgrund inom de
specifika omradena.

2.2 Interna dokument

Genom att studera dokument och beskrivningar i Skanskas interna G-disk, andra
interna dokument samt "Vart Satt att Arbeta” som ar Skanskas ledningssystem
for hur foretaget ska arbeta kunde kvalitativ data angdende Skanska
Grundlaggnings underhallsstruktur erhallas.

2.3 Kvantitativ data fran SPIK och IRIS

Genom uppfoljning av fakturor i faktureringsprogrammet IRIS samt dagbocker i
SPIK, som ar ett datorprogram dar bland annat den dagliga driften pa projekt
redovisas, kunde kvantitativ data angaende stillestandstider erhallas. Malet var
att berakna maskinproduktiviteten med avseende pa underhall genom att
sortera ut stillestandstider som berodde pa problem med maskinerna och dess
utrustning. Malet var att med hjalp av dessa program samla in kvantitativ data
angdende komponenter som orsakat driftstopp. Dessa komponenter sorterades
sedan ut for att askadliggora vilka komponenter som oftast orsakade driftstopp
och hur langa driftstoppstider de olika komponenterna stod for.

Efter att ha analyserat resultatet gjordes dock bedémningen att informationen
var bristfallig och darfor utesléts ur studien.

2.4  Faltstudier

For att fa ett helhetsperspektiv och bilda en uppfattning om underhallsarbetet
gjordes arbetsplatsbesok pa projektet Marieholmsforbindelsen dar tva palkranar
med besattning studerades i deras dagliga arbete. Besok gjordes dven pa Skanska
Grundlaggning Maskin Syds nya huvudkontor i Bollebygd.

2.5 Intervjuer

Dokumenteringen av intervjuerna gjordes genom inspelning med diktafon och
resulterade i en faktagrund angdende riktlinjerna for underhallsarbetet samt hur
det fungerade i praktiken hos Skanska Grundlaggning Syd. De lag dven till grund
for resultat inom problemomraden och foreslagna forbattringsatgarder.
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2.5.1 Oppen riktad intervju

For att i ett tidigt skede fa en uppfattning om riktlinjer for Skanska
Grundlaggnings underhallsstruktur gjordes en 6ppen riktad intervju med
maskinavdelningens maskinchef da det inte fanns nagon skriftlig underhallsplan
och de dvriga interna dokumenten inte innehdll tillrackligt med information.
Amnen som togs upp i intervjun var:

Hur distriktet Maskin och fabrik var uppbyggt
Mal med underhallsarbetet

Underhéllsarbetets historia och framtidvisioner
Underhallsprocesser

Rapportering och dokumentation

Uppfoljning och utvardering av utfort arbete
Lagerhallning

Den intervjuade lats prata relativt fritt angdende dessa &mnen och intervjun
resulterade i kvalitativ data som analyserades och anvandes som grund for
kapitel 4. For mer information angdende intervjun se Bilaga 1.

2.5.2 Semistrukturerade intervjuer

Kvalitativa semistrukturerade intervjuer med yrkesarbetare, maskinister,
arbetsledare, projektchef, produktionschef, mekaniker samt maskinchef
genomfordes for att samla in data angdende underhallsarbetet bade i praktiken
och teorin. Sju av de totalt tio intervjuerna genomférdes enskilt medan
resterande genomférdes som gruppintervjuer. Valet att intervjua flera olika
yrkeskategorier gjordes med anledning av personernas olika relation till
underhallsarbetet. Amnen som togs upp i intervjuerna var:

Arbetsbeskrivningar

Ansvar och befogenheter

Forebyggande och avhjalpande underhall
Resurser

Problemomraden

Forbattringsatgarder

Vid dessa intervjuer fick de intervjuade svara pa huvudfragor inom de ovan
namnda omradena. Vid behov stilldes fortsatta forutbestamda foljdfragor, for att
pa sa satt bena ut och fa analyserbar data inom de olika &mnena. For mer
information angdende intervjuerna se Bilaga 2. Valet att genomfoéra intervjuer
istallet for enkdtundersokningar gjordes efter beddmningen att intervjuer ger
mer utforliga svar och att foljdfragor kan stéllas. Pa sa satt underlattades arbetet
med att urskilja grundorsaker till olika problem och dadrigenom foresla val
grundade forbattringsatgarder.

2.5.3 Analys och resultatredovisning

Genom att gora en jamforelse mellan de intervjuades svar pa fragor angdende
ansvarsomraden och befogenheter i de semistrukturerade intervjuerna och
maskinchefens svar pa respektive yrkeskategoris riktlinjer i den dppet riktade

CHALMERS, Bygg- och miljoteknik, Examensarbete 2015:25 5



intervjun, kunde resultat nds éver hur val de olika yrkeskategorierna kande till
sitt ansvar och sina befogenheter. Resultatet redovisas i Kapitel 5.3 dar aven
vissa exempel fran intervjuerna presenteras.

[ Kapitel 5.4 redovisas de problem angaende underhallsarbetet som framgick
under intervjuerna. Vid de fall dar de intervjuade i samma yrkeskategori tog upp
samma problem men formulerade problemet olika sammanstalldes detta till ett
svar.

Vidare kategoriserades de olika problemen i fyra olika huvudkategorier, se Figur
13. Hojden pa staplarna anger hur manga intervjupersoner och grupper som tog
upp respektive huvudkategori som problem. I Figur 14 som aven den beskriver
huvudkategorierna redovisas det sammanlagda antalet ndmnda problem inom
de olika kategorierna.

Inom varje huvudkategori togs olika problem upp, dessa delades in i delgrupper
som redovisas i Figur 15-18. Hojden pa dessa staplar redovisar hur manga av de
intervjuade personerna och grupperna som ndmnt problem inom respektive
delkategori.

Kapitel 5.5 dr en sammanstallning dver alla forbattringsatgarder som framgick
under de semistrukturerade intervjuerna. Likt Kapitel 5.4 sammanstalldes dven i
Kapitel 5.5 liknande forbattringsatgarder som framkom i mer dn en interviju till
ett svar.

Funna samband mellan de anstélldas asikter diskuterades och analyserades

utifran ett helhetsperspektiv dar paralleller drogs och kompletterades med
forfattarnas egna forbattringsforslag i Kapitel 6.
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3 Litteraturstudie

[ detta kapitel redogors for olika begrepp, metoder och koncept som ar relevanta
for studien.

3.1 Allmant om Underhall

Underhall ar ett generellt begrepp som definieras: “kombinationen av tekniska
och administrativa atgarder, inklusive 6vervakning, avsedda att bibehalla eller
aterstalla en enhet till ett sddant tillstdnd att den kan utféra en kravd funktion”
(Swedish Standards Institute [SIS], SS 4410505).

Underhallsverksamhet har genom tiderna generellt bestatt av oplanerade
tekniska insatser som satts in vid haveri, sdledes har vikt lagts vid snabba
reparationer och korta stillestandstider. Underhallsinsatser har bedomts utifran
hur snabbt fel dtgardas istéllet for att bedoma formagan att undvika tekniska
stopp. Under det senaste artiondet har vikt lagts vid att styra
underhallsverksamheten mot att fungera mer férebyggande och mindre
impulsivt. Detta innebar att underhallsverksamheten blir mer ekonomiskt synlig
i den dagliga verksamheten och kan pa sa satt ses som en negativ utgift och
beddmas onddig varpa den forsoker sankas. Problemet med detta ar att
forutsattningarna for jamn och effektiv produktivitet reduceras (Hagberg &
Henriksson, 1995). Det finns idag en tendens till att underhall ska fungera direkt
och betala tillbaka pa kort sikt (Johansson, 1997).

3.1.1 Underhallsplan

En underhallsplan ar en forteckning dar aktiviteter for att skota underhallet
listas. Dessa aktiviteter innehaller processer, resurser och tidsaspekter vilka ska
vidtas for att underhall av de aktuella enheterna utfors pa ratt satt (SIS, EN
13306:2001).

3.2  Olika metoder av underhall

Det finns idag olika metoder for att bedriva underhall. Forfattarna har valt att ga
narmre in pa tva av dessa metoder, forebyggande underhall och avhjalpande
underhall.

3.2.1 Forebyggande underhall

Definition av forebyggande underhdll ar enligt Swedish Standards Institute (SIS,
SS 4410505): “underhall som utfors vid forutbestdmda intervaller eller enligt
forutbestamda kriterier i avsikt att minska felsannolikheten eller forhindra
funktionsférsamring hos en enhet”. Syftet med férebyggande underhall ar att
underhall ska utféras innan enheten har slutat att fungera (Hagberg och
Henriksson 1995). Forebyggande underhall delas in i schemalagt underhall och
tillstandsbaserat underhall (Sema-tec, 2014a).

3.2.1.1 Schemalagt underhall

Definition av schemalagt underhall: “Férebyggande underhall som utférs enligt
ett faststallt tidsschema” (SIS, SS 4410505). Underhallsverksamheten utfors
alltsa utefter forutbestamda intervaller, baserade pa kalendertid alternativt
driftstid (Hagberg 1995). Exempel pa sddana underhallsinsatser ar oljebyte och
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filterbyte, men dven kontroller genom demontering av enheten ingar i
begreppet. Fordelar ar att haverier kan forhindras samt att mojligheten att
planera underhallsverksamheten ar god. Nackdelarna ar de kostnader som
underhallstypen medfor, det handlar om l6pande kostnader for reservdelar,
personal samt kostnader for stillestand vid demontering (Sema-tec, 2014a).

3.2.1.2 Tillstdndsbaserat underhall

Definition av tillstdndsbaserat underhall: “underhall for att bibehalla 6nskade
funktioner genom systematisk tillimpning av analysteknik och anvandande av
overvakningsutrustning och/eller samspel for att minimera férebyggande
underhall och att reducera avhjalpande underhall” (SIS, SS 4410505).

Genom kontroller och observationer faststélls enhetens skick och ratt
underhallsatgarder kan vidtas for att uppna férutbestamd funktion (Hagberg
1995). Metoden innebar att fokus riktas mot insamlande av information som
sedan analyseras noga for att mojliggora att ratt atgard genomfors i ratt tid.
Informationen utgors av datainsamling, baserad pa mattekniker och analyser,
exempelvis matning av vibrationer samt analys av oljor (Sema-tec, 2014b).
Tillstandsbaserat underhall innebar bland annat fordelar som lang livslangd pa
maskiner, minskade underhallskostnader, 6kad effektivitet och hogre sakerhet
for personal. Men dven nackdelar sa som hoga omkostnader och problem med
att samla in all nodvandig data (Hagberg & Henriksson, 1995).

3.2.2 Avhjalpande underhall

Definition av avhjalpande underhall: “underhall som utfors efter felupptackt och
avser att aterstdlla en enhet till ett tillstand dar den kan utféra kravd funktion”
(SIS, SS 4410505).

Metoden innebdr att reparation av en enhet sker nar haveri har intraffat. Dock
kan metoden till viss del fungera som en planerad atgard, exempelvis nar
atgarder behover vidtas pa grund av fel upptackta vid férebyggande
underhallsarbete. Svarigheten med avhjdlpande underhall ar majligheten till
planering och resulterar ofta i hdga kostnader till f6ljd av att fel inte dtgardas
tidigt i processen. Vid haverier pa grund av enbart avhjalpande underhall ar aven
bristande sdkerhet en betydande negativ aspekt (Hagberg & Henriksson, 1995).
En underkategori till avhjadlpande underhall ar akut avhjalpande underhall
(Scemm, 2014).

3.2.2.1 Akut avhjalpande underhall

Definition av akut avhjdlpande underhall ar: "Avhjdlpande underhall som utférs
utan forsening efter att ett fel har upptackts for att undvika oacceptabla
konsekvenser” (SIS, EN 13306:2010).

Likt definitionen fér avhjalpande underhall ar akut avhjalpande underhall en
underhallsinsats dar felet atgardas direkt vid upptackt. Skillnaden daremellan ar
att vid akut avhjalpande underhall dtgardas felet for att undvika oacceptabla
konsekvenser for verksamheten (Scemm, 2014).
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3.3 Underhallskostnader

Underhallskostnader kan delas in i tva typer, direkta och indirekta. I detta kapitel
redovisas for de olika typerna.

3.3.1 Direkta underhallskostnader

Med direkta underhallskostnader menas kostnader som kan planeras och ar
direkt kopplade till underhallsverksamheten. Exempelvis avskrivningar av egna
tillgangar, inkdpt material och 16ner (Hagberg & Henriksson, 1996).

3.3.2 Indirekta underhallskostnader

Indirekta underhallskostnader ar kostnader vilka tillhor
underhallsverksamheten men som uppkommer som en effekt av denna och
darmed inte ar planerade i samma utstrackning. Kapitalbindning ar ett exempel
pa indirekta underhallskostnader, vanligen bundet i maskiner som anvands som
ersattning vid haverier etc. Vikten av ett korrekt underhall avspeglar sig dven i
driften av maskinerna. Brister i underhallet kan medfora hogre forbrukning av
drivmedel som, under en ldngre period, bidrar till stora indirekta kostnader for
foretaget. Sikerhet paverkar aven det de indirekta underhallskostnaderna. En
val underhallen enhet innebar hogre driftsdkerhet och dirmed en lagre premie
hos forsakringsbolaget (Hagberg & Henriksson, 1996).

3.4 Underhallsorganisationer

Syftet med en underhallsorganisation dr mojligheten att hantera en specifik
uppgift, som beroende pa dess utformning kraver olika typer av kunskap inom
organisationen. Organisationens uppbyggnad och struktur redovisas vanligen i
ett organisationsschema eller en organisationsplan. Samarbete och samordning
ar viktiga faktorer for att uppna en val fungerande underhallsorganisation. Ett
tillvigagangssatt for att uppna ett gott samarbete och god samordning ar att
arbeta med att ge operatdrerna storre ansvar. Genom att tilldela olika typer av
befattningar befogenheter, inom t.ex. ledning och planering, uppmuntras
befattningshavaren till att ta mer ansvar (Johansson, 1997). Utifran ovan
beskrivna faktorer finns ett antal underhallsorganisationer som specificeras
nedan.

3.4.1 Central underhallsorganisation

Underhallsorganisationen fungerar som en egen enhet i verksamheten och styrs
centralt. Inom denna enhet finns alla underhallsresurser vilka, pa olika satt,
fordelas ut till produktionen vid behov (Johansson, 1997). Tva typer av centrala
underhallsorganisationer beskrivs nedan.

3.4.1.1 Funktionsorganisation

Med funktionsorganisation menas en helt centralstyrd underhallsorganisation.
Verksam personal i produktionen, t.ex. yrkesarbetare, utfér ingen typ av
underhall utan kontaktar underhallsavdelningen som i sin tur foérdelar resurser
sa att problemet kan atgardas. Tack vare organisationens samlade resurser och
centrala roll i verksamheten kan en hog och enhetlig kompetens uppnas inom
avdelningen. Dessutom dr mojligheterna for kontroll av de totala
underhallskostnaderna goda. Dock kan det, da underhallsavdelningen servar
manga enheter i produktionen, uppsta meningsskiljaktigheter gillande varje
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enhets resursfordelning. D produktionen forlitar sig pa att
underhallsavdelningen har ratt kompetens och resurser att sitta in i ratt tid blir
kommunikationen mellan dessa en viktig parameter att beakta (Hagberg &
Henriksson, 1995).

3.4.1.2 Funktionsorganisation med central stab

[ likhet med en funktionsorganisation besitter underhallsavdelningen, i en
funktionsorganisation med central stab, kunskap och resurser som utifran ett
centralt perspektiv fordelas till produktionen vid behov. Skillnaden ar att
verksam personal i produktionen, t.ex. yrkesarbetare, ansvarar for att viss typ av
underhall utfors. Denna typ av underhall ar av mer regelbunden art, t.ex.
forebyggande underhall i form av daglig smorjning. Underhallsavdelningens
funktion kan da koncentreras till att innefatta mer omfattande
underhallsarbeten och deras resurser behover pa sa sitt inte anvandas till
tidigare namnda enkla arbeten. Metoden avser att ge lagre vantetider vid
driftstopp samt ldgre reparationstider. Produktionspersonalens hogre
ansvarstagande kan dock vara en orsak till missférstand som i sin tur kan
innebdara svarigheter i att avgora ansvarsomraden och kan innebdra ekonomiska
foljder (Hagberg & Henriksson, 1995).

3.4.2 Decentral underhallsorganisation

Organisationen ar uppbyggd sa att underhallsresurser finns tillgangliga i narhet
till produktionsverksamheten. Generellt sett innehaller varje huvudgren inom
produktionen en egen underhallsavdelning med kompetens och resurser inom
huvudgrenens omrade (Johansson, 1997). Tva typer av decentrala
underhallsorganisationer beskrivs nedan

3.4.2.1 Divisionaliserad organisation

En divisionaliserad organisation ar inte centralstyrd. I likhet med en central
underhallsorganisation kommunicerar verksamma personer i produktionen med
en underhallsavdelning som ser till att fordela resurser till produktionen. Istéllet
for att underhallsavdelningen ska tillgodose alla huvudgrenar finns en
underhallsavdelning inom varje huvudgren. For underhallsavdelningen innebar
detta mer insikt i produktionen och dirmed mojlighet till att optimera
underhallsverksamheten efter produktionen, vilket bland annat resulterar i
snabbare kommunikationsprocesser och darmed kortare vantetider vid
driftstopp samt kortare reparationstider. Behovet av flertalet
underhallsavdelningar foranleder dock att kompetens, som kan vara av allmant
intresse, stannar inom respektive huvudgrens underhallsorganisation och
darmed forhindrar den totala utvecklingen av foretagets underhallsverksamhet
(Hagberg & Henriksson, 1995).

3.4.2.2 Matrisorganisation

Organisationsformen bygger pa att verksam personal i produktionen direkt
samarbetar med underhallsavdelningen. Viss likhet med en divisionaliserad
organisation finns, med undantaget att verksam personal i produktionen
ansvarar for visst typ av underhall. Genom att utbilda produktionspersonal i
mindre omfattande underhallsarbeten forflyttas visst ansvar fran
underhallsavdelningen till produktionen. Ett allt mer gemensamt ansvar innebar
i basta fall korta vantetider vid driftstopp och korta reparationstider men risken
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att langsiktiga problem inte uppdagas ar 6verhangande. Strukturen tenderar att
ga mot mer avhjilpande underhall med f6ljd att forebyggande
underhallsatgarder far lagre prioritet. Svarigheter i att uppehalla en god struktur
i arbetet samt problem med att 6verblicka den totala underhallskostnaden ar
nackdelar med organisationstypen (Hagberg & Henriksson, 1995).

3.5 Totalt produktivt underhall, TPU

Totalt produktivt underhall (TPU) ar ett relativt okomplicerat underhallskoncept
som anvands med framgang i bade svenska och internationella foretag for att
forbattra deras processer samt 0ka effektiviteten pd deras maskiner. Fran borjan
kommer TPU fran den japanska bilindustrin men har pa senare tid dven
applicerats med framgang i andra branscher. Da olika branscher och foretag har
olika grundfoérutsattningar kan inte TPU-konceptet tillampas rakt av. Det maste
da anpassas till de specifika foretaget (Ljungberg, 2000).

Tanken med TPU ar att alla medarbetare ska engagera sig och systematiskt
arbeta for att 16sa problem och pa sa satt forbattra foretagets olika processer.
Enligt TPU-konceptet ska helheten inom foretagets processer analyseras och
forbattras, det vill sdga, inte bara specifika detaljer utan dven samverkan mellan
dessa. Tva andra fundamentala tankesatt inom TPU ar att foretagen ska
efterstrava standig forbattring och basta mojliga skick pa sina maskiner
(Johansson, 1997).

Enligt Ljungberg (2000) bygger TPU pa de tre delkoncepten, uppféljning av
driftstorningar, operatérsunderhall och forbattringsgrupper. [ kapitel 3.5.1 -
3.5.3 nedan redogors for dessa tre.

3.5.1 Uppfoljning av driftstérningar

En primar del i arbetet med TPU ar att personal i verksamheten ar inférstadd
med enheternas begriansningar och eventuella brister. Overlag ar det viktigt att
den information rérande enheterna uttrycks pa ett satt som ar enkelt att tolka
for flera olika parter, exempelvis genom fakta eller kvantitativa matningar. For
att pa ett realistiskt satt redovisa och folja upp enheternas prestationer mats den
totala utrustningseffektiviteten vilket ar ett matt for vad enheterna producerar.
Sattet att mata sKkiljer sig stort fran andra underhallsmetoder som istillet
konstaterar hur mycket enheterna skulle kunnat prestera. Ett steg for att mata
den totala utrustningseffektiviteten ar att kartlagga sa manga forluster som
mojligt samt tydligt redovisa dessa i detalj for att t.ex. operatorer, reparatorer
och konstruktorer ska kunna vidta dtgarder. Genom att arbeta enligt
ovanstdende koncept ar det mojligt att upptacka och félja upp kroniska forluster
som en del i arbetet att uppnd hog utrustningseffektivitet (Ljungberg, 2000).

3.5.2 Operatérsunderhall

Som ett led i TPM-konceptet, att stindigt ha insikt i och tillgodose enheternas
behov, ar det viktigt att enheterna snabbt och effektivt repareras och servas nar
sd kravs. Operatorsunderhall innebar att den besattning som operarar en viss
enhet ska vara engagerade samt ta ansvar for den enhet de opererar. Inom TPM
foresprakas operatorsunderhall dd meningsskiljaktigheter som kan uppsta
mellan operatorer och exempelvis mekaniker minskar, vilket ar ett led i att
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uppnd hog utrustningseffektivitet. For att uppna ett stort engagemang hos
operatorerna kravs ofta stod fran hogre instanser i foretaget (Ljungberg, 2000).

3.5.3 Forbattringsgrupper

Att arbeta med forbattringsgrupper ar ett satt att langsiktigt forbattra en process
i produktionen och ska ses som en del i det vardagliga arbetet snarare dn en
insats vid akuta problem. En férbattringsgrupp upphor aldrig och darfor kan
forbattringsarbetet kontinuerligt utvecklas genom att nya mal successivt satts
upp. Pa sa satt ar det mojligt att efterstrava noll fel i processen.
Forbattringsgrupperna ska till stor del besta av operatorer da de har mycket god
insikt i verksamheten. Madlet med arbetssattet ar att ta tillvara den kunskap och
erfarenhet som operatdrerna besitter for att anvanda till utveckling av
verksamheten och motivera den personal som arbetar i foretaget. Deltagarna i
forbattringsgruppen traffas genom kontinuerliga moéten dar upptackta problem
och satt att 16sa dessa diskuteras. Forhoppningen ar att deltagarna i gruppen
med tiden lar sig av varandra och standigt utvecklar sin problemlosningsférmaga
(Ljungberg, 2000). En bra metod for att 16sa problem ar de sju quality control-
verktygen (Johansson, 1997). Dessa beskrivs nedan i Kapitel 3.6.

3.6  De sju quality control-verktygen

I boken “Kvalitet fran behov till anvandning” presenterar Bergman och Klefsjo
“de sju quality control-verktygen”. Det dr sju enkla verktyg som anvants lange
inom industrin for att samla och analysera data angaende problemorsaker ute i
produktionen (Bergman & Klefsjo, 2007).

3.6.1 Datainsamling

Innan insamling av data kan bdrja dr det av yttersta vikt att ha klart vad
problemet ar, hur det ska analyseras och vilken fakta som ar nédvandig for att
gora analysen. Om detta forarbete gors felaktigt finns risker att datan inte gar att
analysera eller att resultaten av analysen blir inkorrekta. Nar de ovan ndmnda
aspekterna ar fullt klargjorda kan sjdlva datainsamlingen paborjas (Bergman &
Klefsjo, 2007).

Ett satt att samla in data ar strecktablaer. Dessa kan se ut pa olika satt men
generellt ar det checklistor dar iakttagelser inom olika kategorier bockas av. Da
iakttagelser i samma strecktabla kommer fran olika kéllor ar det bra att redovisa
detta (Bergman & Klefsjo, 2007), se Figur 2.

Kategorier Antal
Kategori 1 | 3
Kategari 2 || 7
Kategori 3 P
Kategori 4 il 14
kategori 5 3
Kategori b b
Kategori 7 | Mt || 12
Totalt: 47

Figur 2. Exempel pd en strecktabld. Férfattarnas egen figur.
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3.6.2 Histogram

Frekvenshistogram &r en typ av histogram som med férdel anvands da stora

mangder data ska redovisas. Det fungerar sa att insamlad data delas upp i olika
kategorier som symboliseras av rektanglar. Rektanglarnas hojd eller areor styrs
av andelen iakttagelser i varje specifik kategori. Frekvenshistogram ger pa sa satt

en klar bild 6ver variationer mellan de olika kategorierna (Bergman & Klefsjo,

2007), se Figur 3. Figuren bygger pa data fran Figur 2.

Frekvenshistogram
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Figur 3. Exempel pd ett frekvenshistogram, Férfattarnas egen figur.

3.6.3 Paretodiagram

Paretodiagram ar ett verktyg som anvands da en process innehaller ett flertal
problemomraden och en analys behéver goras angdende vilket eller vilka av

dessa som ska prioriteras (Bergman & Klefsjo, 2007), se Figur 4. Figuren bygger

pa data fran Figur 2.
Paretodiagram
16 /F 100
14 - - 90
12 - / / - 80
- 70
10 7 - 60
8 - 50
6 - 40 mmmm Antal iakttagelser
4 - I ;’8 == Kumulativ andel
2 7 - 10
0 - -0
N P

< < < <
§ & E S S

%‘Z’r& %‘b ‘gz‘r& ij {3}“ %’b @5"

Figur 4. Exempel pd ett paretodiagram. Férfattarnas egen figur.
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Den ursprungliga datan delas upp i kategorier som i paretodiagrammet ar
processens problemomraden. Paretodiagrammets vanstra y-axel visar en skala
av antalet iakttagelser inom varje problemomrade medan den hogra y-axeln
anger andelen iakttagelser. For att ge en bild 6ver vilka problemomraden som
borde prioriteras placeras det omrade med storst andel iakttagelser langst till
vanster pa x-axeln. Andelen iakttagelser och dirmed prioriteten pa
problemomradet faller sedan ju langre hoger i paretodiagrammet de kommer.
Paretodiagram innehaller dven en linje som visar den adderade andelen
iakttagelser fran vanster till hoger dar den hogra y-axeln visar skalan (Bergman
& Klefsjo, 2007).

Det finns olika modifieringar av paretodiagram. En vanlig ar att ha kostnader pa
y-axeln. Detta pa grund av att kostnaderna for de olika problemomraden ofta
utgor underlag for vilket som ska prioriteras (Bergman & Klefsjo, 2007).

3.6.4 Fiskbensdiagram

Nar ett problemomrade ar framtaget t.ex. via ett paretodiagram enligt Kapitel
3.6.3, anvands fiskbensdiagram ofta som redskap for att klarldgga detaljerade
orsaker till problemomrddet (Bergman & Klefsjo, 2007).

Da fiskbensdiagram anvands till analys av problem byggs de upp genom att
kategorisera huvudorsaker till problemet. Nar dessa orsaker klarlagts studeras
var och en mer noggrant for att pa sa vis hitta delorsaker. P4 samma satt
studeras delorsakerna tills grundorsakerna till problemet utbenats (Bergman &
Klefsjo, 2007), se Figur 5.

Huvudorsak 2 Huvudorsak 1
Grundorsak Grundorsak

N ¥ \

‘\ Delorsak ‘\ l/ Delorsak
Grund\mlasak\Grundorsak Grund\m"sak\Grundorsak

Delorsak /] Delorsak /]
Grundorsak Grundorsak
Problem
Grundorsak /
Delorsak /‘ \‘ Grundorsak
Grundorsak Delorsak
Grundorsak

Huvudorsak 3

Figur 5. Exempel pd fiskbensdiagram. Forfattarnas egen figur.

3.6.5 Uppdelning

Uppdelning kan med férdel anviandas da data dr insamlad fran objekt med olika
forutsattningar. Uppdelningen ger da en bild 6ver om dessa forutsattningar
paverkar resultatet (Bergman & Klefsjo, 2007).

14 CHALMERS, Bygg- och milj6teknik, Examensarbete 2015:25



Uppdelning fungerar sa att objekten med olika forutsattningar sorteras upp och
placeras i skilda grupper. Ett satt att redovisa ovan ndmnda grupper ar med hjalp
av histogram (Bergman & Klefsjo, 2007), se Figur 6 och Figur 7. Histogrammen
ar uppbyggda pa data fran Figur 2.

Histogram /Uppdelning

0 ] T T I T T T T 1

Kategori Kategori Kategori Kategori Kategori Kategori Kategori
1 2 3 4 5 6 7

[N N R A e T N |

[N
I

Figur 6. Exempel pd ett histogram med uppdelning. Férfattarnas egen figur.

Histogram/uppdelning

14

12
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B Objekt 2

(= N ) e ]

__-,.,

KategoriKategori KategoriKategori Kategori Kategori Kategori
1 2 3 4 5 6 7

Figur 7. Exempel pd ett histogram med uppdelning. Férfattarnas egen figur.

[ de fall da histogrammen pavisar stora variationer ar objektens forutsattningar
en betydande faktor for resultatet vilket leder till att tidigare analys genom
fiskbensdiagram borde uppdateras med nya grenar (Bergman & Klefsjo, 2007).

3.6.6 Sambandsdiagram

Analys med hjalp av sambandsdiagram kan anviandas da en process egenskap
paverkas av en viss parameter i processen. Sambandsdiagrammet illustrerar hur
egenskapen och parametern forhaller sig till varandra, se Figur 8. Da processens
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egenskap beror pa mer dn en parameter ritas ett sambandsdiagram per
parameter (Bergman & Klefsjo, 2007).

Sambandsdiagram
20
E 18 $
= 16 $
g1 $
% 12 $
310 O
§‘ 8 $
2 6
X o«
g 2 e
0
0 2 4 6 8 10
Egenskap, t.ex. antal utforda arbeten

Figur 8. Exempel pd sambandsdiagram. Férfattarnas egen figur.

[ de fall det finns tydliga samband mellan egenskapen och en viss parameter kan
parametern anvandas till att styra resultatet. Pa sd satt kan problem upptéackas
pa ett tidigare stadium och forebyggas innan det leder till daliga resultat
(Bergman & Klefsjo, 2007).

3.6.7 Styrdiagram

Styrdiagram ar ett verktyg for att grafiskt redovisa data pa en tidsaxel och pa sa
satt urskilja en process utveckling 6ver en viss tidsperiod. Tanken med ett
styrdiagram ar att mata varden, t.ex. antalet iakttagelser, med jimna mellanrum
och pa sa satt fa ut ett medelvarde som de andra vardena sedan kan jamforas
med i diagrammet, se Figur 9. Diagrammet ar ett bra hjalpmedel nar
forandringar som paverkar resultatet for en process ska lokaliseras snabbt
(Bergman & Klefsjo, 2007).

Styrdiagram

12

=3

=y
SSERVAN

[ %]
£ s

St
E ( Vv \ —&— Antal iakttagelser
% * \ Medelvarde
s 2

3
< 0
g & & & &S
= \Q;;@ &go*\} &R S

Figur 9. Exempel pa styrdiagram. Forfattarens egen figur.
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4 Riktlinjer for Skanska Grundlaggning Syds

underhallsarbete

Skanska Grundldaggning Syd har en formell underhallsstruktur, detta kapitel
redovisar dess uppbyggnad och riktlinjer vilket framst ar ett resultat fran en
oppen riktad intervju med Maskinchefen pa Grundlaggnings maskinavdelning.
Men dven med hjdlp av interna dokument och genom semistrukturerade
intervjuer med en projekt- och en produktionschef pa Skanska Grundlaggning
Syd samt faltmekanikern pa maskinavdelningen.

4.1  Organisation och kommunikationskanaler

Enligt intervju med maskinchefen? styrs underhéllsorganisationen inom
regionen Grundlaggning centralt fran Skanska Sverige, med riktlinjen att efter
underhall utforts pa en maskin ska den fungera. Det vill sdga att efter utforda
underhallsatgarder ska maskinen kunna aterga till sin tdnkta funktion.
Maskinavdelningen Syd inom Skanska Grundlaggning skoter underhallet av
distrikt Syds maskiner och har uppfort en formell struktur och ett formellt
tillvagagangssatt for att uppfylla denna riktlinje, se Figur 10. For att fortydliga
figuren ar pilarna riktlinjer for hur kommunikationen ska ga och forkortningarna
betyder foljande: PL planering, FU férebyggande underhall, EK egenkontroll, AU

avhjilpande underhall samt AAU akut avhjalpande underhall.

Maskinist

EK

Mekaniker
Falt

Arbetsledare PL Projektchef &
Produktionschef
EK PL
Produktion
Maskinchef Maskinavdelning
AU
Mekaniker Ansvarig
Verkstad Forrad

Figur 10. Formellt organisationsschema med kommunikationskanaler enligt

maskinchef. Forfattarnas egen figur.

2. Maskinchef, Grundlaggning Maskin och Fabrik Syd, Skanska. Intervju, 6 feb 2015

CHALMERS, Bygg- och miljoteknik, Examensarbete 2015:25

17



Som redovisas i Figur 10 bygger underhallsstrukturen pa ett samarbete mellan
produktionspersonal ute i projekten dar maskinerna befinner sig och
maskinavdelnings personal som utgar frin Bollebygd?.

Maskinavdelningen Syd bestar av fyra personer. Generellt ansvarar
maskinchefen for planering, prioritering och delegering. Till sitt forfogande har
han tre anstallda. Tva av dessa ar mekaniker varav den ena har i huvudsaklig
uppgift att utféora underhallsarbete i falt medan den andra ska utfora
underhallsarbete pa maskiner nar de kommer in till verkstaden. Den tredje
personen ansvarar for forradsverksamheten®. Sammanlagt ansvarar avdelningen
for fyra palkranar, fyra borriggar, tre kompressorer, tva spontmaskiner samt tva
specialmaskiner®. En mer detaljerad beskrivning av personernas
ansvarsomraden och arbetsbeskrivningar redovisas i Kapitel 4.2.

Utifran kapitel 3.4 kan forfattarna konstatera att underhallsorganisationen ar
central av typen funktionsorganisation med central stab. Enligt maskinchefen?
har han en central roll i underhallsverksamheten och darmed gar all
kommunikation, med vissa undantag, via honom. Fér méjlighet att planera
verksamheten och uppratthalla en god 6verblick deltar maskinchefen pa ett
antal moten. Dessa moten sker saval internt hos maskinavdelningen som med
produktionsledningen och dger rum veckovis samt manadsvis. Deltagande
personer i de veckovisa planeringsmétena med produktionen ar maskinchef,
projektchefer samt produktionschefer?.

Det finns ingen skriftlig underhallsplan men primart innefattar
underhallsarbetet avhjalpande underhallsatgarder men dven forebyggande
underhallsatgarder i form av schemalagt- och tillstandsbaserat underhall
forekommer. De avhjdlpande underhallsatgarderna innebar reparationer i falt sa
som byte av induktiva givare och kopplingar till hydraulslangar samt akuta
avhjadlpande underhallsdtgarder som innefattar t.ex. faingstarmar. Underlag till
det forebyggdande underhallsarbetet ar egenkontrollen vilken behandlar saval
schemalagt som tillstdndsbaserat underhall. Det schemalagda underhallsarbetet
i egenkontrollen ar daglig smorjning av maskinen medan det tillstdndsbaserade
underhallet bestar av ett antal kontrollpunkter som dagligen kontrolleras. Detta
gors for att fel och indikationer av fel ska upptackas och darmed atgardas i tid.
Egenkontrollen behandlas vidare i Kapitel 4.3.1. Andra schemalagda
underhallsatgarder som mekaniker utfor ar basservice, dar bland annat
hejarwire, filter och olja byts. Det dr maskinistens uppgift att ha kontroll 6ver
maskinens gangtimmar for att i god tid rapportera till maskinchefen nar det
ndrmar sig ett serviceintervall. Dessa serviceintervall skiljer sig at beroende pa
maskintyp och tillverkare, darfor gors en generalisering i form av 500-timmars
intervaller. Andringar av serviceintervall har gjorts utifran erfarenhet inom
omradet och med vetskap om att det inte paverkar sdkerheten i ndgon
utstrackning?.

2. Maskinchef, Grundlaggning Maskin och Fabrik Syd, Skanska. Intervju, 6 feb 2015
3. Maskinférdelning 2015. Internt dokument, 30 jan 2015
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Enligt maskinchefen? ir en vital del i underhallsarbetet att maskinisterna har
ratt utbildning for maskinen, for att pa sa satt undvika antalet reparationer pa
grund av handhavande fel. Utbildning sker internt saval som av
masKkintillverkare. Maskinchefen har aven satt upp riktlinjer fér hur kontakten
mellan honom och personer i produktionen ska ga till vid akuta fel. Riktlinjerna
ar att forst ringa maskinchefen, vid uteblivande svar ska ett sms med beskrivning
av problemet skickas. Om maskinchefen inte svarar inom 30 minuter innebar det
att produktionspersonalen far 16sa problemet pa annat satt, exempelvis genom
att ringa direkt till mekaniker. Maskinchefen tilldter dven
produktionspersonalen att kontakta mekaniker direkt for att radfraga om
enklare typer av underhdll, men vid behov av akut avhjilpande
underhéllsinsatser giller ovanstdende princip?. Se Figur 11 for
processbeskrivning vid akut avhjdlpande underhall.

Maskinist: meddelar Maskinist:
Arbetsledare och meddelar
noterar i egenkontroll Maskinchef

!

Maskinchef:
delegerar till
mekaniker falt

v

Mekaniker:
utfor AU
pa maskin

Arbetsledare: Mekaniker: skriver
Noterar i dagbok (for rapport som skickas
eget intresse) till administrator

\

Administrator:
for in rapporti IRIS

Figur 11. Processbeskrivning vid akut avhjdlpande underhdll. Férfattarnas egen
figur.
2. Maskinchef, Grundlaggning Maskin och Fabrik Syd, Skanska. Intervju, 6 feb 2015
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Det dr maskinchefens uppgift att fordela arbetet till de mekaniker han har att
tillgd. Forutom att utféra intervallbaserad service ansvarar mekanikerna for
reparationsarbeten. Ett exempel ar hydraul- och gassystem da sadant arbete
med hogt tryck kraver certifiering. Allt utfért underhallsarbete dokumenteras,
bade férebyggande och avhjilpande?, for vidare beskrivning se kapitel 4.3.

[ narhet till verkstaden finns ett forrad dar reservdelar som ofta féorekommer i
underhallsarbetet lagras. En person ar anstalld for att tillgodose att ratt typ av
reservdelar lagerfors ansvaret innefattar allt fran logistikfragor till inkép. Mer
specificerade reservdelar bestalls fran tillverkaren i god tid da leveranstiderna ar
langa. Faltmekanikern har till sitt forfogande en servicebil som han utefter behov
utrustar med verktyg och reservdelar?.

Under den tid maskinen tjanstgor i projekt aligger det faltmekanikern att utféra
underhallsarbetet pa plats, enbart vid stora haverier tas maskinen till verkstad.
Aven maskiner med ett flertal smafel tas in till verkstaden och enligt maskinchef
gors det i samband med flytt mellan tva projekt. Flertalet av maskinerna anvands
ofta i projekt runt om i landet. Pa grund av den anledningen finns ett samarbete
internt som tillater mekaniker i andra distrikt att utféra underhallsarbete av
maskinerna. Dessutom har maskinchefen god kontakt med externa féretag runt
om i landet for mojlighet att kopa in underhallstjinster vid behov?.

4.2  Ansvar och befogenheter

Enligt maskinchefen? giller det att varje individ inom underhéllsorganisationen
tar sitt ansvar och utfor sina uppgifter for att underhallsarbetet ska fungera bra.
Rent generellt ar det maskinistens ansvar att skota det dagliga forebyggande
underhallet, det vill sdga den dagliga driften av maskinen. Maskinavdelningens
ansvar ar att skota forebyggande underhall i form av service med langre
tidsintervaller. Avdelningen ska dven utfora avhjadlpande underhall bade i falt
och pa verkstad samt inforskaffa reservdelar for bade féorebyggande och
avhjalpande underhall. I Kapitel 4.2.1-4.2.6 redovisas de olika
yrkeskategoriernas ansvar och befogenheter.

4.2.1 Maskinchef

Maskinavdelningens maskinchef har en central roll och kan ses som spindeln i
ndtet for hela underhallsorganisationen. Det 4r maskinchefen som har ansvaret
for att planera, prioritera och delegera pa sa satt att underhallsarbetet fungerar.
Det dr denna person som tillsammans med projektens projektchefer och
produktionschefer planerar nar underhallsatgarder ska utféras pa maskinerna.
Detta ska goras pa moten som halls en gang i veckan. Vid dessa moten far aven
maskinchefen aktuell information av produktionen och ska med hjalp av denna
information prioritera och planera maskinavdelningens arbete bade kort- och
langsiktigt. Tva andra faktorer som maskinchefen behéver bedéma for att
prioritera och planera underhallsarbetet ar hur lange maskinerna gatt samt
information om maskinernas skick via s& kallade “egenkontroller”? som beskrivs
utforligare i Kapitel 4.3.1.

2. Maskinchef, Grundlaggning Maskin och Fabrik Syd, Skanska. Intervju, 6 feb 2015
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Underhallskonceptet bygger, som ndmnts i Kapitel 4.1, pa att generalisera
serviceintervall diar mindre mellanservicear utesluts och ersatts med storre
intervall, 500- och 1000 timmar. Detta leder till att bedomning beh6ver goras
angadende hur mycket generaliseringen paverkar slitaget pa maskinerna, vilket ar
maskinchefens ansvar?.

Nar maskiner gar sonder och ar i akut behov av avhjalpande underhall ar det
maskinchefen som maskinisterna ska hora av sig till. Det ar da dennes ansvar att
delegera drendet till antingen egen personal alternativt kdpa in tjdnsten utifran.
Vid storre haverier eller tillbud pa maskiner ska maskinchefen sjalv dka till plats
for att géra en egen bedémning?.

Utover underhallsarbete har maskinchefen ansvar for att kopa och sélja
maskiner, tekniska- och kapacitetsfragor angdende maskinerna samt
maskinavdelningens ekonomi?.

4.2.2 Mekaniker

Till sitt forfogande har maskinchefen tva stycken mekaniker, en som ska arbeta
med underhall i falt och en som ska arbeta med underhall i verkstaden i
Bollebygd.

4.2.2.1 Mekaniker i falt

Mekanikern i falt ska efter planeringschema och maskinchefens delegering,
utfora bade forebyggande- och avhjdlpande underhadll av maskinerna ute i
projekten. Personen i friga utgar alltid fran kontoret i Bollebygd?.

[ det forebyggande underhallet ingar 500- och 1000-timmarservice. Vid en 500-
timmarservice ska motorolja, motoroljefilter och branslefilter bytas. 1000-
timmarservice innebar bland annat oljebyte i larvdrivningsvaxlar och
svangvaxlar, byte av diverse filter samt kontroll av remmar till flaktar och AC-
kompressorer4. En annan del av det forebyggande underhallsarbetet for
mekanikern ar att denne ska okuldrbesiktiga andra grundlaggningsmaskiner pa
samma projekt som personen i friga befinner sig paZ.

Utover detta ar det aven mekanikerns uppgift att byta eller reparera delar pa
maskinerna som maskinisterna anmarkt pa. Dock ar det maskinchefens uppgift
att bedoma om dessa anmarkningar har hog prioritet och sdledes om underhall
ska utforas2.

Som ndmnt ovan utfoérs dven akut avhjdlpande underhall vilket innebar att
mekanikern dker ut till projekten for att reparera akuta problem med maskiner
som lett till driftstopp. Aven hir ar det maskinchefens uppgift att bedéma och
delegera drendet?.

2. Maskinchef, Grundlaggning Maskin och Fabrik Syd, Skanska. Intervju, 6 feb 2015
4. Faltmekaniker, Grundlaggning Maskin och Fabrik Syd, Skanska. Intervju, 10 april 2015
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4.2.2.2 Mekaniker i verkstad

Verkstadsmekanikern ska efter planeringsschema och maskinchefs delegering
utfora forebyggande- och avhjdlpande underhall pa maskiner i verkstaden i
Bollebygd?.

Efter att maskinchefen gjort en bedémning och kommit 6verens med chefer i
produktionen att en maskin maste in pa verkstad for underhall ar det
mekanikerns uppgift att utfora dessa atgarder. Det ar dennes ansvar att
underhallsatgarderna blir gjorda och att maskinen ar i funktionsdugligt skick
efter att den lamnat verkstaden. Vid behov ska mekanikern dven assistera
faltmekaniker. Aven verkstadsmekanikern ansvarar for att dokumentera urférda
jobb via protokoll och servicebocker?.

4.2.3 Forradsansvarig

Personen har ett helhetsansvar for maskinavdelningens forrad. Detta inkluderar
att inforskaffa reservdelar och forbrukningsmaterial till maskinavdelningen samt
visst forbrukningsmaterial till produktionen. Vid storre inkép ska dock
forradsansvarig diskutera med maskinchefen. Ovriga uppgifter for
forrddsansvarig ar logistik inom sitt omrade samt kontroller av mottaget gods?.

4.2.4 Projektchef/produktionschef

Projekt- och produktionschefernas uppgift angdende underhall ar att
tillsammans med maskinchef planera vilka projekt maskinerna befinner sig p3,
vilka de ska till, tid till reperationer och nir de ska in pa verkstad?.

4.2.5 Arbetsledare

Arbetsledaren har egentligen tva uppgifter direkt kopplade till
underhallsorganisationen. [ forebyggande underhallssyfte ska de fa in
anmadrkningar angaende slitage pa maskinerna via maskinisterna och deras
egenkontroller. Dessa anmarkningar ska arbetsledarna vidarebefordra till
maskinchef, sa att denna kan gora en bedomning om vilken prioritering
anmarkningen har och hur drendet ska fortskrida®.

Enligt maskinchefen? ska dven arbetsledaren kommunicera med projekt- och
produktionschefer angdende planering av var maskinerna behovs. Pa sa satt kan
projekt- och produktionscheferna bland annat komma med farsk information till
de veckovisa planeringsmétena med maskinchefen.

4.2.6 Maskinist

Som nadmnts tidigare har maskinisten ett visst ansvar éver maskinens skick och
en grundforutsattning for det ar att maskinisten ar man om maskinen.
Maskinistens ansvar ar att dagligen kontrollera maskinens skick enligt
angivelser i maskinavdelningens framtagna material, egenkontrollen.
Egenkontrollen innefattar dven att smorja vilket maskinisten ska gora vid
arbetsdagens slut, dessutom ska en mer omfattande smoérjning géras varje
vecka®.

2. Maskinchef, Grundlaggning Maskin och Fabrik Syd, Skanska. Intervju, 6 feb 2015
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Vid brist pa handhavande instruktioner aligger det maskinisten att rapportera
det till maskinchefen. Utéver att utféra skotsel och tillsyn utifran egenkontrollen
aligger det maskinisten att vidta liknande atgarder utifran maskintillverkarens
underlag, servicebdckerna®. Vidare ska maskinisten fungera som ett hjalpmedel
for maskinchefen genom att halla koll pa antalet gangtimmar och rapportera nar
service narmar sigz.

Maskinisten far, genom att ta hjalp av yrkesarbetare, utféra mindre
underhallsarbeten om de bedémer att arbetet kan utforas sakert. Exempel ar
arbeten som kan goras pa markniva genom att t.ex. falla masten. Vid minsta
osakerhet ska maskinchefen kontaktas. Maskinister och 6vriga yrkesarbetare har
normalt satt ingen tillgang till bil och ddrmed inget ansvar att sjdlva inforskaffa
material till underhallsarbetet?.

4.3 Dokumentation

Alla typer av underhallsarbeten och kontroller ska dokumenteras. I Kapitel 4.3.1
- 4.3.3 nedan beskrivs utforligt hur arbetet dokumenteras.

4.3.1 Egenkontroller

Enligt produktionschefen® ar maskinisterna alagda enligt lag att géra en daglig
tillsyn av maskinens skick. Utifran intervju med maskinchefen? gors denna tillsyn
utifran den sa kallade egenkontrollen. Det ar ett material framtaget av
maskinavdelningen som skrivs ut i pappersform och férvaras i maskinen.

Egenkontrollen bestar av ett antal kontrollpunkter som dagligen kontrolleras av
maskinisten2. Kontrollerna skiljer sig at beroende pa typ av maskin. Exempel pa
kontrollpunkter som aterfinns hos bade palkranar, borriggar och spontmaskiner
ar smorjning och kontroll av nédstopp, se Figur 12 nedan samt Bilaga V. Genom
att folja dessa punkter ar avsikten att storre fel ska kunna forebyggas. Materialet
fungerar dven som ett bevis pa att maskinisten gjort en tillsyn av maskinen enligt
de skyldigheter som dligger maskinistenZ2. Utdver kontrollpunkterna ska
maskinisterna anteckna anmarkningar pa egenkontrollen. De ska sedan meddela
maskinavdelningen att dessa anmarkningar behdver atgardas och kvittera nar
atgard skett’. Enligt maskinchefen? var grundtanken med egenkontrollen att
maskinisterna skulle dokumentera att kontrollpunkterna f6ljts och att smérjning
gjorts for att sedan arkivera egenkontrollen pa plats tills vidare. Nu har dock
direktiven dndrats till att egenkontrollen ska skickas in till maskinavdelningen
en gang i veckan.

Maskinchef, Grundlaggning Maskin och Fabrik Syd, Skanska. Intervju, 6 feb 2015
Hyresavtal 2011. Internt dokument, 20 feb 2015

Produktionschef, Grundlaggning Syd, Skanska. Intervju, 9 april 2015
Instruktioner for egenkontroll. Interna dokument, 22 feb 2015
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SKANSKA

Palkran (Typ) Vecka
Mazkin nr
Projekt
M T 0 I E Anm
Lyftvinschar Vajer, Lyftkrok, Toppkdmingsskydd [ [ [ [ 1 |

Nodstopp Sékerhetsanordningar (Inrefyttre) Varningstampor | | | |

Hydraulzlangar, Cylindrar, Leder, Larver, Fangst | | |
armar, Hydravloljeniva, Mizsljud frén pumpar och
motor, Test framlutnings cylinder, Svang/hydraulik
funktioner, Arbetzbelysning
| Hejare |

Bultférband, Oljeldckage i ldge 1, Slageylinder | | | |

Enligt smdrjschema | | | |

L L ER T2 Bultar | nacke, Kontrollera vinsch vajer, Augerskuv | | | |

Extern lyftutrustning, Laspinne press, ands.'éckarﬂ | | |

Utfort av

Anmarkning

JUOUUE

Figur 12. Exempel pd Egenkontroll®?.

10. Maskinchef, Grundlaggning Maskin och Fabrik Syd, Skanska. Personlig kommunikation
28 feb 2015

24 CHALMERS, Bygg- och miljoteknik, Examensarbete 2015:25



4.3.2 Dagbok

[ programmet SPIK finns en flik med daglig drift dar bland annat projektets
dagbok finns. I denna dagbok antecknas olika hdndelser for diverse projekts.
Enligt projektchefen® ar det produktionschefernas och arbetsledarnas ansvar att
anteckna diverse avvikelser samt andra handelser i dagboken.
Produktionsavvikelser pa grund av diverse underhallsatgarder antecknas i vissa
fall men enbart for egen vetskap och ingenting som de berérda parterna har
ansvar att gora.

4.3.3 Dokumentering, mekaniker

Enligt maskinchefen? har d&ven mekanikerna dagbdcker som de ska éverfora till
protokoll for att sedan skicka till en administratér som for in det i
faktureringsprogrammet IRIS. For att dokumentera gjord service finns det tva
olika satt, antingen att anteckna i maskinens servicebok eller att fasta en
Klisterdekal pa maskinen dar datum och maskintimmar noteras.

2. Maskinchef, Grundlaggning Maskin och Fabrik Syd, Skanska. Intervju, 6 feb 2015
8. Egna erfarenheter fran praktik. 2014
9. Projektchef, Grundliaggning Syd, Skanska. Intervju, 9 april 2015
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5 Resultat

Resultaten fran de semistrukturerade intervjuerna med de olika
yrkeskategorierna samt fran datorprogrammen SPIK och IRIS redovisas i detta
kapitel. Kapitel 5.1 och 5.2 bygger pa resultaten fran IRIS och SPIK medan kapitel
5.3 - 5.5 bygger pa de semistrukturerade intervjuerna.

5.1  Maskinproduktivitet med avseende pa underhall

Pa grund av bristféllig data i SPIK och IRIS kunde inte maskinproduktiviteten
med avseende pa underhall berdknas. Exempel pa det ar att i SPIK saknades ofta
exakta stillestandstider medan IRIS inte redovisade exakta atgardstider da
arbetet utforts av externa foretag.

5.2  Komponenter som ofta orsakar driftstopp

Pa grund av bristfallig data i SPIK och IRIS kunde inte komponenter som ofta
orsakar driftstopp urskiljas. Exempel pa det ar att i SPIK saknades ofta en exakt
beskrivning av trasiga komponenter medan IRIS inte specificerade exakta
komponenter da arbetet utforts av externa foretag. Genom intervjuer med de
olika yrkeskategorierna framkom det dock att fangstarmar ofta orsakar
driftstopp.

5.3  Ansvar och befogenheter

Utifran semistrukturerade intervjuer med anstéllda redovisas har vad de olika
yrkeskategorierna anser att de har for ansvar och befogenheter.

5.3.1 Maskinister och yrkesarbetare

Genom intervjuer med maskinister och yrkesarbetare har det framgatt att de i
stort kdnner till sitt ansvar och sina befogenheter vad géller underhall.
Exempelvis anser alla att de ansvarar for att utféra egenkontrollen. Daremot
varierar det hur ofta de genomfor den och hur det ar tankt att den ska skickas in
till maskinavdelningen. En maskinbesattning menar att de foljer egenkontrollen
efter behov, det vill sdga efter hur mycket de producerar per dag samt efter
visuella kontroller om maskinen exempelvis behover fettas in. De andra
intervjuade maskinbesattningarna gor egenkontrollen varje dag. Vad galler
rapportering av gangtimmar har tre av de fyra besattningarna kainnedom om de
generaliserade serviceintervallen och forsoker meddela maskinchefen i god tid
for mojlighet att planera in service. Nar det galler tillvigagangsprocessen vid
akut avhjalpande underhall rader det delade meningar om hur lang tid
maskinisterna maste vanta innan de kan ta egna initiativ och ringa ndgon annan
person dn maskinchefen. Tre av besattningarna meddelar aven arbetsledningen
pa projektet nar nagot intraffat medan den fjarde enbart meddelar
maskinavdelningen. Vidare har det framgatt att maskinisterna garna gér mindre
reperationer sjilva da de ar angeldgna om att problemen atgardas sa fort som
mojligt.

5.3.2 Arbetsledning

Enligt intervjuad projektchef ar dennes ansvar vad galler underhall enbart
planering. Bade projekt- och produktionschefen menar att de informerar
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maskinchefen pa de veckovisa planeringsmotena var maskinerna ar for tillfallet,
vart de ska och tillsammans med maskinchefen beslutar nar olika
underhallsatgarder kan utforas. Projektchefen anser att projekt- och
produktionscheferna egentligen inte ska behdva vara inblandade i underhallet
pa annat satt dn just planering. Vad galler information om maskinernas skick sa
menar produktionschefen att det ar maskinchefens ansvar att medfora sadan
information till planeringsmétena, men i vissa fall har aven produktionschefen
med sig information om diverse fel pd maskinerna. Enligt en av de intervjuade ar
det svart att planera langsiktigt da nya projekt kan dyka upp med kort varsel.

Enligt intervju med en av arbetsledarna ska arbetsledningen pa projekten bli
inkopplad i underhallsarbetet da det ror sig om driftstopp, sdkerhet, arbetsmiljo
eller planering av storre underhallsatgarder som stor produktionen. I 6vrigt
anser arbetsledaren att maskinisterna och maskinavdelningen ska skota all
kommunikation sjdlva. Exempel pa detta ar att maskinisterna sjdlva ska skicka in
egenkontroller och tillsammans med maskinavdelningen planera in nar mindre
atgarder ska utforas. Enligt en annan intervjuad arbetsledare ar det
arbetsledarens uppgift att samla in och skicka maskinisternas ifyllda
egenkontroller till maskinavdelningen.

5.3.3 Mekaniker

Genom en intervju med faltmekanikern pa maskinavdelningen visar det sig att
han i stora drag har kinnedom om sina ansvarsomraden och befogenheter.
Faltmekanikern anser, i enlighet med maskinchefen, att dennes arbetsuppgift ar
att utfora forebyggande- och avhjdlpande underhall av maskinerna i falt med
hjalp av delegering frdn maskinchefen. Aven att radfrdga med maskinchefen vid
personalfragor samt ekonomiska fragor anser han tillhor sitt ansvar. Utover
detta anser faltmekanikern att han har befogenheter att bestédlla mindre
reservdelar som behovs i det dagliga underhallsarbetet, detta gors utan att
radfraga maskinchefen.

Vad galler serviceintervall har faltmekanikern kinnedom om intervallerna a 500
timmar samt vad som ska goras vid dessa. Att vid reparation av en maskin
samtidigt atgarda andra fel som upptiackts genom egenkontrollen gors inte, dock
forsoker faltmekanikern i man av tid atgarda andra eventuella fel som
maskinisten ndmner pa plats. Enligt maskinchefen ar det ocksa mekanikerns
uppgift att vid ett reparationsarbete i falt ocksd okularbesiktiga 6vriga maskiner
i projektet. Detta ar ndgot som faltmekanikern vanligen inte gor pa grund av
tidsbrist.

5.4  Problemomraden

[ detta kapitel redovisas de problem som framkom genom intervjuer med de
olika yrkeskategorierna. Forfattarna har kategoriserat problemen i fyra
huvudkategorier, forebyggande underhall (FU), egenkontroll (EK), avhjdlpande
underhall (AU) samt akut avhjdlpande underhall (AAU). Figur 13 redovisar
antalet personer och grupper som namnt i intervjuerna att de olika
huvudkategorierna inte fungerar och Figur 14 redovisar det sammanlagda
antalet namnda problem inom de olika huvudkategorierna.
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Problem inom huvudkategorierna redovisas i Kapitel 5.4.1 - 5.4.4 nedan. Dessa
kapitel innehaller dven figurer som illustrerar upptagna problemomraden inom
vardera huvudkategori samt vid hur manga av de totalt tio intervjuerna
respektive problemomrade framkom i, se Figur 15 - 18. Alla figurer i detta
kapitel innehaller en linje som beskriver den adderade andelen da det ger
tydlighet i vilka problemomraden som borde tas itu med forst. T.ex. om
problemen med det avhjadlpande underhallsarbetet och egenkontrollen skulle
forbattras i Figur 14 nedan skulle andelen upptagna problemomraden minska
med drygt 70 procent.

o
Problemomraden
10 100
9 90 mmm Maskinavd.
8 80
7 70 _ = Yrkesarbetare
= 6 60 N
K2 =
s 5 50 é mmm Arbetsledning
é 4 40 <
3 30 == Adderad andel
2 20
1 10
0 0

Figur 13. Huvudsakliga problemomraden.

o
Problemomraden
35 100
- 90 mmm Maskinavd.
30
- 80
25 L 70 mmm Yrkesarbetare
2 20 S0 %
= . 50 — mmm Arbetsledning
£ s z
< - 40 Z
=¢=Adderad andel
10 - 30
- 20
5
- 10
0 . . — B
AU EK AAU FU

Figur 14. Problem inom respektive huvudkategori.
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5.4.1 Forebyggande underhall

Forebyggande underhall avser i detta kapitel schemalagt underhall i form av
service pa maskinerna. Figur 15 visar vilka problem som noterades under
intervjuerna angaende det forebyggande underhallet samt hur manga av de
intervjuade personerna och grupperna som tog upp problemet.

Forebyggande underhall

6 100
c - 90 mmm Maskinavd.
- 80
4 - - 70
E - 60 ;\2 Yrkesarbetare
E 3 A 50 g
= - 40 S .
< < = Arbetsledning
2 .
- 30
1 - 20
-:_ 10 == Adderad andel
0 - T T -0

Prioritering Planering Kommunikation

Figur 15. Problemomrdden inom férebyggande underhdll.

5.4.1.1 Maskinister och yrkesarbetare

Tva av maskinisterna tycker det ar problematiskt att service inte planeras in
innan projektetstart utan ofta gors i samband med att projektet startar.
Arbetsledningen vill inte dgna tid at service pd maskinerna nar de ar i drift i
projekten vilket innebar att serviceatgarder hela tiden skjuts upp och darmed
blir 1agprioriterade. Vidare framkom det i en av intervjuerna att failtmekanikern
garna vill utféra service av maskinerna vid huvudkontoret i Bollebygd da det ofta
ar langa avstand till projekten.

5.4.1.2 Arbetsledning

Tva av de intervjuade anser att det enda problemet vad galler férebyggande
underhall ar att maskinavdelningen inte far tillgang till maskinerna da
produktionsverksamheten har forsta prioritet da det ar den som ger intdkterna.

5.4.1.3 Maskinavdelning

En av de intervjuade pa maskinavdelningen menar att det forebyggande
underhallsarbetet i form av service blir 1agt prioriterat. Detta da mestadels av
tiden gar at till att avhjalpa akuta fel. Faltmekanikern menar att
kommunikationen internt pa maskinavdelningen ar bristfallig, service planeras
inte in utan ar nagot han av en tillfallighet kommer i kontakt med i samband med
andra reparationer. Ett annat problem som ibland uppstar ar att maskinchefen
pa planeringsmotena har svart att fa maskinerna ur drift for mojlighet till
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serviceunderhall. Produktionsledningen anser att det inte finns tid for detta och
maskinchefen menar att service maste prioriteras.

5.4.2 Egenkontroll

Da egenkontrollen fungerar som ett schemalagt- och tillstandsbaserat
underhallsdokument sa behandlas det separat i detta kapitel. Figur 16 nedan
visar vilka problem som noterades angaende egenkontrollen under intervjuerna
samt hur manga av de intervjuade personerna och grupperna som tog upp
problemet.

Egenkontroll

/ 100
- 90 mmm Maskinavd.

- 80

/
- 70
- 60 Yrkesarbetare
50
- 40 mmm Arbetsledning
- 30
= B
- 10 =& Adderad andel
. T . 0

Aterkoppling Syfte Inskickning Ovrigt

Andel (%)

Antal (st)
S P N W H» U1 OO N @

Figur 16. Problem med egenkontroll.

5.4.2.1 Maskinister och yrkesarbetare

Fran intervjuer med maskinister och yrkesarbetare har det framgatt att systemet
med egenkontrollen inte fungerar. Tre av fyra besattningar anser att det inte ar
ndagon mening att skicka in dokumentet eftersom de far kdnslan av att ingen laser
det. Det stora problemet enligt yrkesarbetarna ar att maskinavdelningen inte
aterkopplar att de tagit del av egenkontrollen samt inte meddelar att diverse
anmarkningar ska atgardas vid en viss tidpunkt. De menar dven att det som
skrivs i egenkontrollen inte atgardas och eftersom ingen aterkoppling sker kdnns
det som att de lamnar in ett dokument bara for att lamna in nagot. Tva av fyra
besattningar skickar inte in egenkontrollen. En av besattningarna visste inte hur
de skulle skickas in medan den andra besattningen var sa trott pa att ingenting
hande sa de slutade genomféra den.

5.4.2.2 Arbetsledning

Enligt samtliga intervjuade personer i arbetsledningen ute i olika projekt
fungerar inte egenkontrollen. De menar att syftet med egenkontrollen maste
klargoras da vissa ser den som en kontroll som ska goras enligt lag medan vissa
ser den som en checklista samt ett sitt att rapportera in upptackta fel. Problemet
enligt arbetsledningen ar att om egenkontrollen enbart ses som en checklista och
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ingen laser den och ger dterkoppling sd ser maskinisterna ingen anledning att
anvanda sig av den.

Samtliga intervjuade anser att egenkontrollen, som ett satt att rapportera in fel
och brister inte fungerar dd maskinavdelningen inte aterkopplar att de tagit del
av den, samtidigt som de upplever att ingenting atgardas, vilket leder till att
engagemanget hos maskinisterna minskar och de slutar skiva och lamna in
egenkontrollen. Da uppstar problemet att maskinisterna klagar pa
maskinavdelningen att ingenting hdander medan maskinavdelningen klagar pa
maskinisterna for att de inte far ndgon information angaende maskinernas skick.

Enligt en av de intervjuade dr ett annat problem med egenkontrollen att
informationen som star i den stannar hos maskinchefen, vilket leder till att
mekanikerna inte far reda pa de anmarkningar som inkommit for de olika
maskinerna. Vidare framgick det i tva av intervjuerna att det rader oklarheter
over vem som ska skicka in egenkontrollen till maskinavdelningen.

5.4.2.3 Maskinavdelning

Enligt intervjuer med maskinchef och faltmekaniker har det framgatt att
egenkontrollen forlorat sitt syfte. Maskinchefen anser att egenkontrollen, istéllet
for att fungera som ett hjalpmedel for maskinisten vid daglig tillsyn, har
utvecklats till en felrapporteringsblankett genom vilken maskinisterna verkar
tro att allt de fyller i direkt kommer att dtgardas. Pa grund av detta har
maskinchefen tillatit att egenkontrollerna veckovis skickas till honom med
forhoppningen att egenkontrollen ska fa storre inneboérd hos maskinisterna.
Dock ndmner han sjalv att maskinavdelningen inte har tid och resurser for att
behandla dessa och att fel och brister kan déljas bland annan information.
Maskinchefen anser att maskinisterna maste ta mer ansvar for att
maskinavdelningen ska fa reda pa maskinernas fel och brister och inte forlita sig
enbart pd egenkontrollerna. Internt hos maskinavdelningen visar det sig ocksa
att faltmekanikern inte kanner till syftet med egenkontrollen. Daremot har han
tagit del av ett antal egenkontroller och anser att maskinisternas
felbeskrivningar brister da de innehaller for lite information om felets karaktar
och darfor dr mycket svéra att anvanda som underlag vid reparation. Overlag
anser faltmekanikern ocksa att de punkter som tas upp i egenkontrollen ar av fel
typ och borde dndras till mer konkreta kontrollpunkter.

5.4.3 Avhjalpande underhall

Detta kapitel avser avhjialpande underhall vilket innebar att problem med
maskinerna ska atgardas direkt &ven om de inte orsakar driftstopp. Figur 17
visar vilka problemomraden inom avhjialpande underhall som noterades under
intervjuerna och hur manga av de intervjuade personerna och grupperna som
tog upp problemet.
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Figur 17. Problemomrdden inom avhjdlpande underhdll.

5.4.3.1 Maskinister och yrkesarbetare

Genom intervjuer med maskinister och yrkesarbetare framkom det att
kommunikation och planering ar ett problem i samband med avhjilpande
underhall. En av maskinisterna anser att kommunikationen mellan
maskinavdelningen och projektledningen fungerar daligt vilket resulterar i att
arbetsledningen inte far kinnedom om att avhjilpande atgarder behover goras
pa maskinen vid etablering pa nya projekt. Maskinisten understryker aven att
planeringen i projekten ar bristfallig. Intervjuerna visar ocksa att tre av fyra
besattningar ser problem med hur organisationskedjan fungerar. Generellt anses
den vara for lang och omstandig, personalen menar dels att information
forsvinner pad vagen men ocksa att det tar for lang tid att fa ett fel atgardade.
Dessutom papekar ett flertal av maskinisterna att de saknar lampliga verktyg for
att genomfora mindre reparationer. Genom intervjuer har det ocksa framgatt, att
i de fall maskinisterna vill fa mindre avhjilpande fel reparerade mellan projekten
ar detta inte mojligt da ett kostnadskonto for reservdelar hos maskinavdelningen
saknas.

5.4.3.2 Arbetsledning

Enligt samtliga intervjuade i arbetsledningen fungerar inte det avhjalpande
underhallet pa ett bra sitt. De menar att det tar valdigt lang tid innan mindre fel
atgardas. En av de intervjuade anser att hela processen ar for omstandig,
innehaller for manga mellanhdnder och tar for lang tid.

Det framgar dven att det saknas klara riktlinjer for hur kommunikationen ska ske
mellan produktionspersonalen och maskinavdelningen. Det vill sdga en rutin for
hur maskinisterna och yrkesarbetarna ska rapporterar in problem och hur
maskinavdelningen ska ge aterkoppling. Det bristfalliga avhjalpande
underhallsarbetet har lett till att maskinisterna och yrkesarbetarna blir
irriterade for att ingenting hander samtidigt som personalen pa
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maskinavdelningen blir irriterade 6ver att de inte far besked. En av
arbetsledarna namner ocksa att maskinisterna garna vill byta vissa delar sjilva
men att de saknar reservdelar och verktyg for det. Detta leder i sin tur till att
ingen av de berdrda parterna tar nagot initiativ till att atgarda problemen.

Ett annat problem som framgick var att det ar oklart hur informationen fran
planeringsmétena nar fram till de berérda parterna i produktionen.

Tva av de fyra intervjuade anser att problemet med det avhjalpande
underhallsarbetet kan ha att géra med att produktionen prioriteras fore
underhall av maskiner. En av de intervjuade medger sjalv att denne inte planerar
in tillrackligt med tid for atgarder av mindre fel pa maskinerna.

5.4.3.3 Maskinavdelning

Genom intervjuer med maskinchef och faltmekaniker framkommer det att
personalen pa maskinavdelningen inte har samma prioritering som
yrkesarbetarna nar det giller avhjdlpande fel. Om en maskindel gar sénder men
att verksamheten danda tillfalligt kan fortsatta, genom att anvanda en alternativ
metod, klassar maskinavdelningen atgarden som avhjidlpande medan
maskinisterna bedémer felet som akut avhjalpande. Generellt ndr det handlar
om att fa avhjalpande fel atgardade tycker faltmekanikern att maskinisterna tar
for lite ansvar. Han menar att planeringen fran maskinisternas sida ar alldeles
for kortsiktig for att han effektivt ska ha méjlighet att atgirda felen. Aven
maskinchefen namner att han veckovis forsoker samla ihop avhjdlpande fel och
forsoker hitta en tid for att atgarda dessa samtidigt, men att hans arbete
forsvaras av maskinisternas kortsiktiga planering. Dessutom anser
faltmekanikern att manga avhjalpande fel ar sa pass latta att atgarda att
maskinisterna och yrkesarbetarna sjalva skulle klara av det, med effekten att
faltmekanikern skulle fa mojlighet att koncentrera sig pa mer komplicerade
avhjalpande fel. Enligt maskinchefen ar det viktigt att vid planering av ett nytt
projekt rakna med avsatt tid fér reparation av maskiner. Ett problem han
upplever ar att det fran produktionens sida forutsatts att maskinerna direkt
repareras vid problem. Men nar han inte far mdjlighet att tillsammans med
produktionsledningen planera in tid for underhallsatgarder ar det svart far
honom att uppfylla produktionens krav pa snabba atgarder vid behov av
avhjilpande underhall. Rent generellt tror maskinchefen att det ar mycket
handhavande fel varfér han inte alltid kan godkdnna reparationer direkt utan
tillracklig bakgrundsfakta om situationen.

5.4.4 Akut avhjalpande underhall

Med akut avhjdlpande underhall avses i detta kapitel problem med maskiner
som genererar driftstopp. Figur 18 visar vilka problem som noterades under
intervjuerna angaende det akuta avhjalpande underhallet samt hur manga av de
intervjuade personerna och grupperna som tog upp det.
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Figur 18. Problemomrdden inom akut avhjdlpande underhdll.

5.4.4.1 Maskinister och yrkesarbetare

Genom intervjuer med maskinister och yrkesarbetare visar det sig att det ofta
uppkommer irritation i samband med akut avhjilpande underhall, det vill saga
da felen ar av sadan art att de orsakar produktionsstopp. De flesta maskinister
och yrkesarbetare forstar betydelsen av att kommunikationen gar genom
maskinchefen for mojlighet att 6verblicka kostnader etc.. Daremot menar de att
processen inte fungerar i verkligheten da maskinchefen inte alltid ar tillganglig.
Problemet ar att kedjan ar for Iang och darmed blir processen omstiandig med
foljd att det tar pa tok for lang tid fran det att maskinisten anmalt ett fel tills det
att felet dtgardats. Nar maskinisten val fatt tag i maskinchefen behandlas drendet
internt hos maskinavdelningen som beslutar om faltmekanikern eller en
underentreprendr ska utfora arbetet vilket dven kan fa konsekvensen att
information forloras pa vagen. Ovanstaende beskrivna problem féranleder dven
ett mindre engagemang hos maskinister och yrkesarbetare.

5.4.4.2 Arbetsledning

Enligt en av de intervjuade personerna i arbetsledningen fungerar inte
rapporteringssmetoden vid akut avhjdlpande underhall. Personen menar att
produktionen forlorar tid nar maskinchefen inte svarar i telefon och
maskinisterna maste vanta innan de far ta egna initiativ. Personen i fraga forstar
dock att maskinchefen maste fa reda pa vad som hiander med maskinerna och
gora sin egen bedomning men menar att hela processen maste komma igang
snabbare samt att den ar for omstandlig och innehaller féor manga mellanhander.
Enligt en annan av de intervjuade blir maskinisterna och yrkesarbetarna
irriterade 6ver rapporteringsmetoden da de tycker att den ar for omstandig och
att de inte har befogenheter att 16sa problemen sjdlva. Vidare framgick deti en
av intervjuerna att maskinisterna och yrkesarbetarna inte alltid informerar
arbetsledningen om driftstopp.
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5.4.4.3 Maskinavdelning

Ett problem som uppdagats genom intervjuer med maskinchefen och
faltmekanikern ar samarbetet internt hos maskinavdelningen. Trots
maskinchefens 6nskan om att akut avhjdlpande underhallsatgarder primart ska
gd via honom ringer maskinisterna ofta direkt till filtmekanikern. Det innebar att
faltmekanikern, som anser att maskinisterna ska fa snabba besked, dker till
platsen utan att meddela maskinchefen da han upplever att maskinchefen ofta ar
svar att nd pa telefon. Bristande kommunikation innebéar svarigheter for
maskinchefen att prioritera och delegera verksamheten vilket avspeglas i att
akuta problem i produktionen blir lidande. Faltmekanikern menar att nar han
reparerar ett akut avhjdlpande fel ar han beredd att jobba extra for att slutféra
arbetet med syftet att produktionen inte ska stanna.

5.5 Foreslagna forbattringsatgarder

Utifran intervjuer med de olika yrkeskategorierna redovisas i detta kapitel
forbattringsforslag.

5.5.1 Forebyggande underhall

Forebyggande underhall avser i detta kapitel schemalagt underhall i form av
service pa maskinerna.

5.5.1.1 Maskinister och yrkesarbetare

Enligt tva av de fyra intervjuerna framgick det att utbildning, framférallt for
nyare maskinister kunde forbattras. Vad galler planering av service och andra
avhjalpande underhallsatgarder ansag en av de intervjuade att projekten maste
bli mer uppstyrda genom att planera in tid for forebyggande underhall, det vill
sdga att kommunikationen mellan produktion och maskinavdelning borde bli
tydligare. Personen i fraga ansag daven att han sjalv borde bli battre pa att
rapportera och meddela berdrda personer i tid angdende service och andra
problem for att pa sa satt ge de en chans att planera in arbetet. Vidare ansag en
annan besattning att service borde goras pa fredagar samt att maskinister borde
ha storre befogenheter till att bestélla service fran externa firmor.

En av de intervjuade besittningarna ansag att man pa regionsniva maste lagga
upp en plan for hur lange maskinerna ska vara i drift, da de idag ar i drift 1angt
efter avskrivningstiden gatt ut. Slutligen skulle de dven vilja ha dubbla
uppsattningar filter lagerfort da de ibland glommer att hora av sig till
maskinavdelningen angdende service.

5.5.1.2 Maskinavdelning

Maskinchefen menar att kommunikation ar viktigt fér att verksamheten ska
fungera och anser att han sjalv kan bli battre pa saval kommunikation inom
maskinavdelningen som kommunikation gentemot produktionen. Genom att,
istallet for veckovisa planeringsmoten inom maskinavdelningen dar alla deltar,
forsoka halla kommunikationen mer direkt mot den personen informationen
avser. Som ett led i att fa verksamheten att flyta battre tinker maskinchefen
arbeta efter att fa storre inflytande och mer kontroll 6ver de manadsvisa
planeringsmétena med produktionen och pa sa sitt betona inneboérden av att
planera in service. Vidare anser maskinchefen dels att han kan bli battre pa att

CHALMERS, Bygg- och miljoteknik, Examensarbete 2015:25 35



fora information fran planeringsmoétena vidare till maskinisterna men foreslar
ocksa att arbetsledarna tar ett stérre ansvar genom att ge maskinisterna aktuell
information under deras dagliga morgonmoten.

Faltmekanikern foreslar att maskinisterna skulle kunna géra 500-timmarservice
sjalva da den i princip enbart innehaller olje- och filterbyte. Han menar att detta
skulle spara honom tid som istéllet skulle kunna anvandas till reparationer av
mer komplexa fel. For att servicearbeten ska bli lattare att planera in foreslar
faltmekanikern att en koordinator anstélls. Dennes uppgift skulle da vara att
sammanstalla information frdn maskinisterna for att sedan meddela
faltmekanikern nar och var denne ska dka for att utfora service.

5.5.2 Egenkontroll

Egenkontrollen fungerar som ett schemalagt- och tillstandsbaserat
underhallsdokument och behandlas darfor separat i detta kapitel.

5.5.2.1 Maskinister och yrkesarbetare

Tva av de intervjuade besattningarna ansag att aterkopplingen fran
maskinavdelningen maste forbattras. Forst och framst en bekraftelse pa att
maskinavdelningen tagit del av det inskickade dokumentet men aven forslag pa
tider ndr brister kan atgardas. Enligt en annan besattning borde det finnas daglig
avsatt tid till de forebyggande underhallsatgarderna samt att de sjilva borde bli
mer noggranna vid just dessa.

5.5.2.2 Arbetsledning

Angdende egenkontrollen tyckte en av de intervjuade att syftet med den maste
bli tydligare samt att en rutin borde upprattas med ndgon som har ansvaret att
samla in informationen fran egenkontrollerna. Denne person borde enligt den
intervjuade dven sammanstalla ett behov av atgarder for varje maskin i ett Excel-
dokument. Ett annat forslag pa forbattringsatgard var att maskinavdelningen
borde bekrafta att de tagit del av de inskickade egenkontrollerna samt foresla
tider for atgard.

5.5.2.3 Maskinavdelning

Likt forslaget att anstdlla en koordinator for att sammanstalla servicejobb menar
faltmekanikern att det skulle kunna fungera pa samma satt med egenkontrollen.
Att maskinisterna vid upptackt av fel hor av sig till koordinatorn som
sammanstaller och planerar in passande atgardsdatum for att sedan meddela
detta till faltmekanikern. Ett annat forslag ar att infora ett rapporteringssystem
dar maskinisterna kan logga fel de upptacker hos maskinen. Tanken ar att
maskinavdelningen ska ha tillgang till samma system och pa sa sitt se dessa
brister och kunna ge forslag pa atgard och atgardsdatum. Detta skulle kunna
vara en l6sning pa problemet att maskinisterna inte kanner att de far en
bekraftelse nar de anmalt ett fel till maskinavdelningen. Som en
forbattringsatgard till egenkontrollerna foreslar aven faltmekanikern att en
overlamningslista infors for att forhindra att upptackta fel inte gloms bort vid ett
forarbyte. For ovrigt anser han dven att punkterna pa egenkontrollen kan goras
tydligare. T.ex. att det i klartext star "kontrollera motoroljenivad” istallet for "gor
service enligt servicerekommendation”. Slutgiltigen anser bada de intervjuade pa
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maskinavdelningen att maskinisterna generallt bor ta mer ansvar for
maskinerna.

5.5.3 Avhjalpande underhall

Detta kapitel avser avhjalpande underhall vilket innebar att problem med
maskinerna ska atgardas direkt aven om de inte orsakar driftstopp.

5.5.3.1 Maskinister och yrkesarbetare

Vad giller det avhjdlpande underhallsarbetet ansag tva av de intervjuade
besattningarna att det borde finnas reservdelar till den utrustning som ofta gar
sonder. Ett forslag var att maskinavdelningen borde ha en extra pinnpress, vilket
ar ett verktyg vid skarvning av palar, for att pa sa satt snabba pa hela processen.

Det framgick dven i intervjuerna att nagra av maskinisterna ansag att
kommunikationskedjorna maste bli snabbare, t.ex. direktkontakt med mekaniker
istallet for att ga via andra personer forst. Slutligen ansag en besattning att det
maste finnas ett konto som kan anvandas for att reparera maskinerna nar de inte
anvands i ett projekt.

5.5.3.2 Arbetsledning

Vad géller atgarder for avhjdlpande underhadll ansag alla intervjuade i
arbetsledningen att kommunikationen borde ga direkt mellan maskinist och
maskinavdelning. En av de intervjuade ansdg att maskinister och
maskinavdelningen tillsammans ska bedéma problemens prioritet och i de fall
det inte ar akut ska atgardsdatum planeras in tillsammans med arbetsledning pa
projektet. Den intervjuade menade att sd lange underhallsatgarder ar planerade i
god tid sa att arbetsledningen kan informera bestdllaren dr det inga problem. En
annan av de intervjuade ansag att personen i fraga borde bli battre pa att planera
in tid for mindre fel som nu blir bortprioriterade.

Vidare ansag en av de intervjuade att det borde laggas storre fokus pa att 16sa
problemet med fangstarmar och pinnpressar. Ett annat férslag var att
maskinisterna skulle ha en loggbok dar de skriver upp varfoér och hur lange
maskinen star stilla, bide med avseende pa akut avhjdlpande och avhjalpande
underhall, for att pa sa satt visa hur mycket det paverkar produktiviteten.

5.5.3.3 Maskinavdelning

Bada de intervjuade personerna inom maskinavdelningen foreslar att ett storre
engagemang hos maskinisterna ar nodvandigt for att underhallsverksamheten
ska fungera battre. Mer specifikt menar de att maskinisterna nar de i forvag vet
om att maskinen kommer sta stilla en tid meddelar detta med god
framforhallning till maskinavdelningen. For att kunna gora ett bra jobb vill
faltmekanikern fa specifik utbildning fér palkranar, det racker ofta inte med den
generella maskinkunskap han har sedan tidigare. Samtidigt menar maskinchefen
att faltmekanikern behdver bli battre pa att halla sig till organisationsplanen
istéllet for att agera pa egen hand och dessutom bor faltmekanikern bli battre pa
att kommunicera. Faltmekanikern sjilv siager att han kan bli battre pa att
sammanstalla listor éver de reservdelar han bestaller for att slippa leta upp
artikelnummer i tidigare gjord order vid varje ny bestallning. Likt tidigare
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onskas aven har att arbetsledarna tar storre ansvar for att kommunicera vidare
det som sdgs pa planeringsmotena samt att en koordinator anstalls.

5.5.4 Akut avhjalpande underhall

Med akut avhjdlpande underhall avses i detta kapitel problem med maskiner
som genererar driftstopp.

5.5.4.1 Maskinister och yrkesarbetare

Vad giller det akuta avhjdlpande underhallet foreslog samtliga intervjuade att
kontakten borde ga mellan maskinister och mekaniker istdllet for att ga via
maskinchefen. Tva av de intervjuade besattningarna foreslog att de borde
meddela mekanikern som i sin tur varskor maskinchef. Ett annat
forbattringsforslag var att maskinisterna ska ha befogenheten att ringa fler
personer an maskinchefen da de ar i behov av akut avhjalpande underhall.
Slutligen framgick det att tva av de intervjuade besattningarna ville ha mer
reservdelar pa plats och da framforallt fangstarmar.

5.5.4.2 Arbetsledning

Enligt en av de intervjuade maste kommunikationen vid akut avhjdlpande
underhall bli mer rak och tydlig, det vill sdga direkt kommunikation mellan
berorda parter och farre mellanhdnder.

En annan av de intervjuade ansag att antingen maskinist eller
maskinavdelningen maste bli battre pa att varsko arbetsledningen pa projektet,
sd att de vet att ndgonting hant och hur lang tid det tar att atgarda.

5.5.4.3 Maskinavdelning

Maskinchefen vill att maskinisterna ska bli mer forsiktiga for att undvika
handhavande fel och faltmekanikern anser att de delar som ofta gar sonder bor
finnas i lager. Faltmekanikern menar dessutom att dessa skulle kunna budas ut
da maskinisterna i manga fall kan montera dessa sjilva. Exempel pa en sddan
reservdel ar pressverktyget som anvands for att sammanfoga palar vid
skarvning. [ 6vrig skulle det, dven vid akut avhjalpande underhall, underlatta
med en koordinator som har tid att delegera verksamheten. Slutligen skulle det
bli battre om faltmekanikern haller sig helt till organisationsplanen.
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6 Diskussion och analys

[ detta kapitel diskuteras samband mellan de anstalldas asikter angdende
underhallsarbetet utifran ett helhetsperspektiv. Med utgangspunkt fran de
intervjuades svar gors en analys dar paralleller dras och kompletteras med
forfattarnas egna forbattringsforslag. Forfattarnas tolkning av problemen har
aven redovisats med hjalp av fiskbensdiagram. I arbetet med dessa urskiljdes
forst huvudproblemen inom respektive omrade vilka sedan benades ut for att pa
sd satt hitta grundorsakerna till huvudproblemen, se Figur 19,20,22 och 23.
Figur 21 och 24 nedan redovisar forfattarnas féreslagna riktlinjer for
kommunikation inom avhjalpande och akut avhjilpande underhall. I kapitlet
diskuteras aven de interna datorprogramen SPIK och IRIS samt att
forbattringsforslag med utgangspunkt fran litteraturstudien ges.

6.1 Forebyggande underhall

Utifran intervjuerna verkar det som att de flesta ar relativt néjda med det
forebyggande underhallet, men for att gora det dn battre behover problematiken
med bristande planering samt tillganglighet ses 6ver, se Figur 19.

Som Figur 19 visar ar en av grundorsakerna till den bristande planeringen att
det forebyggande underhallsarbetet har 1ag prioritet. Produktionsledningen
prioriterar bort det till férdel for produktionen. Orsakerna till detta ar att de inte
vill stanna produktionen for att utféra en service som de anser kan vénta tills
projektet ar 6ver alternativt nar tid finns. Problemet blir da att service skjuts upp
med foljder att serviceintervall 6verskrids vilket kan fa negativa
kostnadseffekter i langden. Har finns ett behov av att produktionsledningen
borde kompromissa mer med maskinavdelningen och inte bara se den
kortsiktiga vinsten.

Aven maskinavdelningen prioriterar bort det forebyggande underhallet till
fordel for akut avhjalpande underhall, da Ianga driftstopp ute i produktionen
kostar mycket pengar och forsamrar foretagets anseende mot dess kunder.

Da faltmekanikern anser att den forsta 500-timmarservicen ar sa pass
grundlaggande och enkel att utfora ar ett forbattringsforslag att maskinisterna
och yrkesarbetarna sjdlva genomfor denna. Pa sa satt behover inte denna service
planeras pa hogre niva utan maskinisterna och yrkesarbetarna kan sjalva
planera in och utféra service efter tid och moéjlighet. Forslaget skulle frildagga mer
resurser hos maskinavdelningen vilka skulle kunna anvandas till att géra mer
avancerad service eller andra underhallsatgarder. Sledes skulle det
forebyggande underhallsarbetet, med samma resurser som idag, na hogre
kvalitet och dessutom resultera i néjdare medarbetare. Forslaget kraver dock att
maskinister och yrkesarbetare i alla projekt har tillgang till n6dvandig utrustning
for att utféra denna typ av service.
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Figur 19. Problem med forebyggande underhadll.

Den andra grundorsaken till den bristande planeringen dr kommunikation, se
Figur 19. Vad giller de veckovisa planeringsmdétena mellan projektchefer,
produktionschefer och maskinchef sa maste det upprattas riktlinjer fér hur
informationen ska kommuniceras ut till berérda parter. I nulaget far inte
mekaniker som ska utfora service, arbetsledare pa projekt dar aktuella
maskinerna befinner sig samt maskinister for aktuella maskiner ta del av
informationen fran motena. Ett forslag ar att skapa en Excel-fil dar varje maskin
har sin flik. I denna fil kan maskinisterna rapportera i god tid nar det ar dags for
service samt ge forslag pa tider som passar dem t.ex. luckor i produktionen nar
de dnda inte kan producera. Detta underlag har med férdel maskinchefen med
sig till planeringsmoétena dar han tillsammans med projekt-, och
produktionschefer planerar in tid for service. Nar ett beslut tagits noteras detta i
samma Excel-fil och pa sa satt far maskinisterna dterkoppling. Eftersom filen ar
oppen for alla berérda kan daven arbetsledare och mekaniker halla sig
uppdaterade.

Det dr aven problematiskt att maskinavdelningen inte far tillgang till
maskinerna. Detta beror dels pa, som ndmnt ovan, att produktionen prioriteras
forst men dven pa grund av att maskinavdelningen utgar fran Bollebygd och
darfor blir det ibland stora avstand till projekt dar maskiner befinner sig. Aven
detta hade kunnat forbattras genom att lata maskinisterna och yrkesarbetarna
gora enklare service sjalva. Om det ar en stor service ar det nuvarande systemet
med att maskinchefen gor sin egen beddémning det basta alternativet.

6.2 Egenkontroll

Egenkontrollen uppnar sitt ursprungliga syfte, det vill siga som ett hjdlpmedel
foér daglig tillsyn samt dokumentering av denna. Det problematiska med
egenkontrollen ar att den fatt en annan innebdrd och ett annat syfte hos
produktionspersonalen som ser den som ett sitt att rapportera in behov av
avhjdlpande underhdllsdtgdrder medan maskinavdelningen héller fast vid dess
ursprungliga syfte, se Figur 20.

40 CHALMERS, Bygg- och milj6teknik, Examensarbete 2015:25



Det finns ett dokument med instruktionspunkter angdende egenkontrollen men
produktionspersonalen har valt att tolka vissa av dessa pa ett siatt som inte var
tanken fran borjan. Ett exempel ar att maskinisten ska skriva ner anmarkningar
angdende maskinen i egenkontrollen och rapportera till maskinavdelningen.
Maskinavdelningen tolkar detta exempel som att anmarkningarna ska
dokumenteras i egenkontrollen och sedan ska maskinisten rapportera bristen
via t.ex. telefon, mail eller meddelande, medan manga ute i produktionen ser
denna punkt som att de ska anmarka bristen i egenkontrollen och sedan skicka
in egenkontrollen.

Ett annat exempel pa en instruktionspunkt som produktionspersonalen antingen
har tolkat fel eller helt enkelt bortser fran ar att egenkontrollen ska arkiveras pa
plats tills vidare. Nu skickar maskinisterna in egenkontrollen varje torsdag,
vilket maskinchefen har gett vika fér och godkant.

Problemet framkommer nar dessa tva exempel kopplas ihop. Maskinchefen har
godkant att produktionspersonalen skickar in egenkontrollen varje torsdag i ett
forsok att uppratthalla det urspungliga syftet. Det har lett till att
produktionspersonalen nu ser inskickning av egenkontrollen som
rapporteringssystem for fel och brister. Trots att maskinchefen har godkéant
inskickning av egenkontrollerna haller han fast vid dess ursprungliga syfte och
darfor laser han inte de inskickade dokumenten. Produktionspersonalen som
tolkar det forsta exemplet pa annat satt blir da irriterade och forlorar
engagemanget eftersom de inte far nagon aterkoppling. Detta ar den mest
betydande orsaken till att egenkontrollen har forlorat sin tyngd.

Genom att kommunicera ut och tydligt redogora for dessa riktlinjer inom hela
organisationen skulle missforstand gallande egenkontrollens egentliga syfte
kunna undvikas. Detta ar en forutsattning for att de anstillda ska borja engagera
sig mer i egenkontrollen. Egenkontrollen borde tillampas enligt dess
ursprungliga syfte men om den nu dven ska fungera som rapporteringssystem
maste ett antal forbattringsatgarder ske.

Som grund till att egenkontrollen inte fungerar som rapporteringssystem finns
tre delproblem som i sin tur bestar av mindre orsaker, se Figur 20. Det forsta
delproblemet ar att maskinisterna utesluter viktiga detaljer om felets karaktar
nar de skriver felbeskrivningar pd egenkontrollen. Genom att ange mer exakt
information skulle det bli lattare for maskinavdelningen att planera atgarder.

Internt inom maskinavdelningen finns det andra delproblemet, namligen att
faltmekanikern inte tar del av de egenkontroller som skickas till maskinchefen
vilket i sin tur beror pa att maskinchefen inte ser egenkontrollen som ett
rapporteringssystem. Utefter intervjuerna ar det tydligt att kommunikationen
inom maskinavdelningen inte fungerar optimalt. De planeringsméten som ska
hallas en gang i veckan, men nu inte gors, borde dterupptas for att aktuell
information ska nd ut till alla inom avdelningen.

Det tredje delproblemet som iakttagits ar hur inskickningen av egenkontrollen
ska ga till. Detta problemomrade kan delas upp i tva problemkategorier: kunskap
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och engagemang. Med kunskap menas att vissa maskinister tror att de sjdlva ska
skicka in egenkontrollen medan andra tror att det ar arbetsledarens uppgift. Med
tydliga riktlinjer kring detta skulle mindre tid ga at till en sddan enkel process
och dessutom skulle fler egenkontroller nd maskinavdelningen. Engagemang ar
nagot som till stor del paverkar och har stor betydelse for hur vl egenkontrollen
fungerar. Forstaligt ar att maskinisterna som noterar felen gor det i tron om att
dessa ska dtgdrdas inom snar framtid. Om sa inte ar fallet minskar
maskinisternas intresse att gora detta. I vissa fall tar det langre tid dn andra att
atgarda ett fel vilket ocksa ar forstaligt dd manga olika aspekter ska tas med i
bedomningen. Viktigt for att engagemang inte ska minska fran saval
maskinavdelningen som produktionen ar aterkoppling. Produktionen forstar att
det kan ta tid men behdover fa bekraftat att maskinavdelningen har tittat pa
egenkontrollen och planerar in en atgard. Dessa bada parter maste hitta en
metod for att inte gora varandra besvikna utan istallet hdlla varandra mer
kontinuerligt uppdaterade.

Sammanfattningsvis ar alltsa grunden till hela problematiken med
egenkontrollen att syftet ar valdigt oklart. Varfér har maskinchefen nojt sig med
produktionens tolkningar pa egenkontrollen som ett inrapporteringssystem nar
han i intervjuerna podngterar att han inte vill ha det sa och att det dessutom
saknas resurser for att ta del av egenkontrollerna.

Maskinchefen gjorde ett forsok till att fa tyngd i egenkontrollen genom att tilldta
maskinisterna att skicka in den veckovis och pa sa satt har oklarheter kring
syftet uppstatt. Som en forbattringsatgard borde maskinchefen med tydliga
riktlinjer ga ut och forklara egenkontrollens syfte och maskinistens ansvar i och
med detta, ett ansvar maskinisterna borde tagit fran borjan.

Rapportering
Kunskap \ Kommunikation
Kommunikation H\l \
Inskickning Syfte
o Detaljniva
Aterkoppling / Syfte
Atgard
Syfte & Felbeskrivning
Engagemang
EK
Kommunikation
Riktlinjer
Syfte

Figur 20. Problem med egenkontroll.
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Om egenkontrollerna ska anvandas som inrapporteringssystem bor de inte
skickas in varje vecka da det inte dr ndgon som har intresse av att varken skicka
in dem eller att lasa dem. Nya riktlinjer for egenkontrollen skulle kunna vara att
den, enligt lag, dagligen ska anvandas for att kontrollera maskinens skick och att
den vid upptackt av fel ska skickas in samt kompletteras med exempelvis ett mail
till maskinavdelningen. Detta mail skulle med férdel maskinisterna kunna skicka
direkt med sina telefoner utan att koppla in arbetsledning for att undvika att
information forsvinner pa vagen.

Oavsett om egenkontrollen ska fungera som enbart en checklista eller som ett
inrapporteringssystem maste systemet innefatta mer aterkoppling. Det dr en
forutsattning for att varje enskild person ska kdnna att det arbete de utfor ger
resultat. Att fran maskinavdelningens sida tydligt klargora vilket ansvar de anser
att yrkesarbetarna har i arbetet med egenkontrollen samt uppratta klara
riktlinjer for hantering av denna ar atgarder som skulle ge stor positiv effekt.

6.3 Avhjalpande underhall

Det avhjadlpande underhallarbetet dr det som flest anstallda ar irriterade o6ver.
Det beror pa att det tar alldeles for lang tid innan mindre brister pa maskinerna
atgardas, samt att mycket av informationen inte nar fram pa ratt satt till berérda
parter, se Figur 22.

Grundorsaken till att information forsvinner och inte nar beroérda parter ar att
metoden som organisationen anvander sig av saknar tydliga riktlinjer for
rapportering, dokumentering och aterkoppling. Maskinisterna rapporterar i
dagslaget avhjalpande problem pa en rad olika satt. Detta skapar svarigheter for
maskinchefen att uppfatta och sammanstalla de brister som maste atgardas
vilket skapar en kédnsla hos maskinavdelning av att alla problem inte rapporteras
in. Pa grund av de olika satten att kommunicera problemen sa finns heller ingen
struktur for dokumentering, vilket leder till att maskinavdelning kan missa
information om vissa fel pd maskinerna som darmed inte blir atgardade. Det ar
en av anledningarna till att maskinisterna upplever att det tar lang tid att fa
mindre fel atgardade samt att de inte far ndgon aterkoppling och darfor kdnner
sig bortprioriterade med lagre engagemang som resultat.

Genom att infora konkreta riktlinjer for tillvigagangssatt vid rapportering,
dokumentering och dterkoppling av avhjilpande fel skulle processen fungera
smidigare. Maskinisterna forstar att vissa problem tar langre tid att atgarda men
mycket av irritationen hos dem skulle forsvinna om maskinavdelningen
aterkopplade att de vet om felet och planerade in det langre fram i tiden. Ett val
fungerande rapportering- och dokumenteringssystem skulle innebédra
moijligheter for maskinavdelningen att fa en 6éverblick 6ver hela situationen och
darmed underlatta langsiktig planering.

En annan orsak till att information forsvinner och att tidsatgangen blir stor ar att
metoden ar for omstiandig da den innehaller for manga mellanhdnder. Grunden
till detta ar att all information fran produktionen forst gar muntligt via
maskinchefen varefter han delegerar detta vidare till andra parter. Redan dar
kan viss ursprungsinformation férsvinna. Nar maskinchefen sedan ringer upp
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maskinisterna for att informera hur jobbet ska utféras kan dn mer information
ga forlorad langs vagen. Darfor borde maskinisterna hora av sig till insatt
mekaniker direkt for att forhindra informationsférlusten och snabba pa
processen. I de fall mekanikern anser att maskinisten inte kan atgarda problemet
sjalv och att mekanikern maste dka ut for att reparera ska maskinisten skriva en
utforlig beskrivning av problemet som maskinavdelningen kan ta del av och pa
sa satt planera in atgard. Innan mekanikern aker ut for att atgarda problemet bor
han ringa maskinisten for att inte missa nagon information angaende problemets
art. Internt inom produktionen maste sjalvklart maskinisterna dven komma
overens med arbetsledningen angaende planering av atgard, se Figur 21. Ett
enkelt satt att rapportera, dokumentera och aterkoppla sddan information skulle
kunna vara genom tidigare namnda Excel-fil. Filen skulle dven kunna anvandas
som underlag vid uppféljning av verksamheten.

Maskinist:
Kommunicerar med
mekaniker
Maskinist: Noterar i Maskinist: Utfor AU
egenkontroll och Mekaniker: Bedomer och noterar i
Excel-fil, meddelar felet och atgard egenkontroll, Excel-
berorda fil
v
Maskinchef och
Arbetsledning:
Planerar in atgard
J
Maskinchef: Mekaniker/ Extern
Meddelar firma: Utfor AU
mekaniker/ Extern
firma
v

Mekaniker: Skriver
rapport som skickas
till administrator

v

Administrator:
For in rapport i IRIS

Figur 21. Foreslagna riktlinjer f6r kommunikation vid avhjdlpande underhdll.
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Ett annat problem som innebar hog tidsatgang vid avhjalpande underhall ar
avsaknaden av ratt verktyg och reservdelar ute i produktionen som
maskinisterna kan anvanda sig av i de fall de far utfora reparation sjalva.
Orsaken till problemet finns bade hos maskinavdelningen och hos maskinisterna.
Vad galler reservdelar maste maskinchefen gora sin egen bedémning om delen
gatt sonder av slitage, fel pa grund av handhavande eller tillverkningsfel vilket
kan ta tid. Maskinchefen menar att han maste reda ut varfor vissa reservdelar
gar sonder sapass mycket for att kunna hantera problemet pa ratt satt.
Reservdelar borde finnas i lager i de fall dar produktionstakten sanks sapass
mycket att de forlorade intdkterna dverstiger reservdelens kostnad. Detta kan
dock vara problematiskt att rakna ut da det idag inte finns ndgon dokumentering
over hur mycket produktionstakten sanks pa grund av olika smafel.

Det ar sagt att maskinisterna far de verktyg de behdver men det innebar ocksa
att de sjalva maste visa intresse for det och engagera sig i fragan. Fran
maskinisternas sida kravs alltsa att de inte bara klagar 6ver att de inte har nagra
verktyg utan att de tar ett storre ansvar for att fa de verktyg de behover.
Maskinisterna och yrkesarbetarna vill utféra enklare reparationer sjalva och om
de skulle ha ratt verktyg och reservdelar for att gora det skulle det innebéra att
mekanikerna pa maskinavdelningen skulle avlastas och kunna dgna sig at mer
avancerade reparationer. Pa storre projekt dar det finns resurser for
yrkesarbetarna sjdlva att hamta t.ex. slangar kan forslaget ge stor effekt, medan
effekten blir lite mindre pa sma projekt diar dessa resurser inte finns.

Slutligen ar det en faktor till som paverkar tiden negativt ndmligen planering.
Detta beror pa tre huvudorsaker: riktlinjer, kommunikation och prioritering, se
Figur 22. Eftersom det saknas riktlinjer for hur dokumentering, rapportering och
aterkoppling ska ga till ar det ytterst svart for maskinavdelningen att fa en
overblick 6ver underhallsbehovet och pa sa satt planera in avhjdlpande atgarder.

Precis som for det forebyggande underhdllet ar kommunikationen bristfallig vad
galler att sprida den information som tas upp pa de veckovisa planeringsmotena.
Det saknas riktlinjer fér hur detta ska ga till och vem som har ansvaret for att
detta gors. En annan likhet med det forebyggande underhallet ar att
produktionsledningen prioriterar produktionen forst medan maskinavdelningen
prioriterar de akut avhjidlpande underhallet forst. Samma atgarder som foreslogs
angaende dessa problem i Kapitel 6.1 skulle dven fungerar for det avhjalpande
underhallsarbetet.
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Informationsforlust
Riktlinjer

Rapportering Aterkoppling

Metod \ /;
Mellanhander \

Dokumentering

Riktlinjer AU
Rapportermg% Aterkoppling
Dokumentering /\‘
Verktyg
Metod
/' / ﬁ Engagemang
Mellanhander Utrustni
ot Kommunikation o rustning
Riktlinjer \l Beddmning
Planering 7 Reservdelar

Prioritering Tidsatgang

Figur 22. Problemorsaker med avhjdlpande underhdll.

6.4 Akut avhjalpande underhall

Grundorsakerna till att de anstéllda dr missndjda med det akut avhjdlpande
underhallsarbetet kan delas upp i tva delorsaker, se Figur 23. Dels dr processen
till det att maskinisterna far ett fel atgardat for tidskravande och dessutom
forsvinner information fran det att felet anmalts till att atgard sker.

Att processen tar lang tid utgors av att metoden for att rapportera in fel generellt
ar for omstandig, da all kommunikation primart gar via en person vilken sjalv
inte utfor atgarden. Det resulterar dven i att information kan forsvinna langs
vagen ndr personen i fraga delegerar drendet vidare. Irritationen 6ver denna
kommunikationskedja forstarks da denna person inte alltid ar tillganglig och
maskinisterna da maste vanta i 30 minuter innan de far vidta egna atgarder
genom att ringa mekaniker eller extern firma.

Tidatgang
Mellanhdnder
Kontaktperson

Metod

Riktlinjer
Mellanhander
Engagemang ———> Metod

Kommunikation

Kontaktperson

lnformatlonsforlust

Figur 23. Problem med akut avhjdlpande underhdll.
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Ett enkelt forslag ar att korta ner denna tid, men denna atgard ar inte tillracklig

da problemet med den omstdndiga kedjan kvarstar. Ett battre forslag skulle vara
att generellt ha mer direkt kontakt med personen som ska utfora jobbet, det vill

sdga att maskinisterna far befogenheter att ringa mer dn en person inom
maskinavdelningen. Pa sa satt kommer processen igang snabbare och mekaniker
som oftast utfor atgarderna far den helt ursprungliga informationen. Da
maskinchefen har ett helhetsansvar ar det en sjdlvklarhet att mekaniker

stimmer av internt med maskinchefen innan han tar egna storre initiativ, se

Figur 24. Detta ar nadgot som idag inte fungerar bra, vilket beror pa engagemang

och vilja fran mekanikers sida att félja de riktlinjer som finns.

MasKkinist: Noterar i
egenkontroll, Excel-fil
samt meddelar
arbetsledning

Maskinist:
Meddelar
Maskinchef eller
mekaniker

- =

Maskinchef:
Delegerar till
mekaniker/Extern
firma

Mekaniker/Extern
firma: Kommunicerar
med maskinist

Mekaniker:
Meddelar
Maskinchef

\}

Mekaniker:
Utfor AU
pa maskin

Mekaniker: Skriver
rapport som skickas
till administrator

|

Administrator:
For in rapport i IRIS

Figur 24. Foreslagna riktlinjer f6r kommunikation vid akut avhjdlpande underhdll.
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6.5 Ovrigt

Genom att infoéra en skriftlig underhallsplan dar tydliga riktlinjer for
ovanstdende processer redovisas och finns tillgangliga for alla inblandade parter
skulle misstolkningar och otydligheter undvikas med mindre irritation och hogre
engagemang som f6ljd. Genom att alla berdrda parter skriver pa att de tagit del
av underhallsplanen har de nagot att falla tillbaka pa om otydligheter uppstar.

Ett annat forslag som kan 6ka engagemanget fran alla medarbetare samt
succesivt forbattra underhallsarbetet ar, som TPU foresprakar, att arbeta med
forbattringsgrupper. Forbattringsgrupperna borde arbeta med de sju quality
control-verktygen da det ar relativt enkla verktyg att anvanda sig av vid
analysering av en process problemomraden och pa sa satt fa ut
forbattringsatgarder.

Dagboken i SPIK studerades for att fa information angdende driftstoppstider och
komponenter som oftast orsakar driftstoppen. Efter att ha sammanstallt
information gallande maskiner och tid efter avgransningar bedémdes
anteckningarna i dagboken vara bristfalliga. Vissa anteckningar inneholl felorsak
men ingen information angdende hur lange driftstoppet varade medan andra
inneholl driftstoppstid men ingen felorsak. Vidare framkom det i en av
intervjuerna att anteckningarna angaende underhall enbart ar till for eget
intresse och darmed ingenting som behover fyllas i. Utifran det gjordes
beddmningen att vissa driftstopp inte finns dokumenterade i SPIK. Med hansyn
till ovanstaende ansags inte SPIK vara en tillforlitlig kdlla och darfor togs
informationen fran programmet inte med i studien. Forutsattningarna for ett
langsiktigt underhallsarbete, i enlighet med TPU, ar tydlig dokumentering sa att
uppfoljning kan goras. I detta avseende finns en stor brist da det ar svart att
forbattra underhallsarbetet om det inte finns ndgon fakta pa vad som ofta gar
sonder och hur mycket det faktiskt paverkar produktiviteten. Darfor borde
produktionsledningen anteckna mer exakt bade orsak och tid vad galler
driftstopp.

Programmet IRIS har studerats 6vergripande da det pa grund av studiens
begransade tidsram inte blivit aktuellt med en djupare studie. Dessutom ar
informationen i IRIS angdende externa foretags dtgarder bristfallig da endast
kostnader fran atgarderna redovisas, det vill siga inga komponenter som
anvants eller tid som lagts ner pa varje maskin. Daremot ar det lattare att folja de
atgarder som Skanska Grundlaggnings maskinavdelning gjort da arbetstid
relativt enkelt gar att utldsa. Dock ar det dven har svart att urskilja exakt vilka
komponenter som anvants. Pa grund av ovanstdende anledningar bedémdes
informationen fran IRIS bristfallig varfor den inte tagits med i studien.
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7 Slutsats

[ detta kapitel redogors hur val studien uppfyllde sitt syfte. Kapitlet redovisar
aven sammanfattade rekommenderade forbattringsatgarder samt forslag till
fortsatta studier.

7.1 Aterkoppling mot syfte

Med intervjuer och litteraturstudie som grund har férbattringsforslag for hur
underhallsarbetet av foretagets grundlaggningsmaskiner foreslagits. Dock har
det pa grund av studiens begransade tidsram samt bristande underlag i form av
dokumentering inte varit mojligt att redovisa tidsbesparingar tack vare ett val
fungerande underhallsarbete. Att redovisa hur Skanska Grundlaggnings
maskinproduktivitet paverkas av underhallsarbetet har pa grund av bristfallig
information i SPIK och IRIS inte kunnat uppfyllas.

7.2  Rekommenderade forbattringsatgarder

Nya riktlinjer for rapportering, dokumentering och aterkoppling bor upprattas.
Ett exempel ar att skapa en gemensam Excel-fil, dar varje maskin har en egen
flik. [ denna fil ska maskinisterna anteckna i god tid nar det ar dags for service,
anmadrkningar pa maskinen som de vill ha atgardade samt anmarkningar
angaende problem som orsakat driftstopp. Pa sa satt kommer all information
skriftligt till maskinavdelningen som, tillsammans med produktionsledningen,
kan planera underhallsarbetet pa ett battre satt samt genom samma Excel-fil
aterkoppla till maskinisterna nar och hur atgarderna ska ske. Excel-filen ska
aven innehalla stillestandstider pa grund av de olika underhallsatgarderna och
pa sa satt fungerar som underlag till uppfoljning och forbattring av
underhallsverksamheten.

Den mindre 500-timmarservicen bér maskinisterna och yrkesarbetarna gora
sjalva. P4 sa satt behover den inte planeras pa hogre niva utan maskinisterna och
yrkesarbetarna kan sjalva planera in och utfora servicen efter tid och mojlighet.

Egenkontrollen bor aterga till sitt ursprungliga syfte, det vill sdga ett hjalpmedel
for daglig tillsyn samt dokumentering att denna tillsyn ar gjord. Rapportering av
avhjalpande fel borde istdllet ga via tidigare nimnda Excel-fil.

Vad giller avhjalpande- och akut avhjidlpande underhall bor metoderna bli
mindre omstandiga och innehalla farre mellanhdnder. Vid behov av avhjdlpande
underhallsatgarder bor maskinister hora av sig via telefon till mekanikern
alternativt maskinchefen. Om mekanikern alternativt maskinchefen anser att
maskinisten inte kan dtgarda problemet sjilv och att mekanikern maste dka ut
for att reparera ska maskinisten skriva en utforlig beskrivning av problemet i
tidigare namnd Excel-fil sa det kan planeras in. Innan mekanikern dker ut for att
atgarda problemet bor han ringa maskinisten for att inte missa nagon
information angdende problemets art.

Generellt borde maskinister vid behov av akut avhjalpande underhall ha mer

direkt kontakt med personen som ska utfora jobbet. Darfér bor maskinisterna fa
befogenheter att ringa mer dn en person inom maskinavdelningen. Pa sa satt
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kommer processen igang snabbare och mekanikern som oftast utfor atgarderna
far den helt ursprungliga informationen. Da maskinchefen har ett helhetsansvar
bor mekanikern stimma av internt med maskinchefen innan han tar egna storre
initiativ.

Slutligen bér de ovan ndmnda processerna sammanfattas i en skriftlig
underhallsplan som alla ska ta del av och kdnna till.

7.3 Forslag till fortsatta studier

Pa grund av studiens begransade tidsram kunde inte programmet IRIS utforskas
tillrackligt for att redovisa maskinproduktivitet med avseende pa underhall samt
komponenter som ofta orsakar driftstopp. Ett forslag pa fortsatta studier ar
darfor att studera IRIS djupare for att pa sa satt berakna hur mycket maskinerna
star stilla pa grund av problem med slitage samt vilka komponenter som oftast
orsakar stillestanden. Om detta ar mojligt skulle underhallet kunna matas i form
av maskinproduktivitetstimmar och pa sa satt skulle arbetet med att langsiktigt
utveckla underhallsarbetet forenklas. Om kartlaggning 6ver komponenter som
ofta orsakar driftstopp skulle utforas, kan analys goras 6ver varfor dessa delar
gar sonder. Nar denna analys ar gjord skulle delarna kunna utvecklas och goras
mer slitstarka vilket dven det resulterar i hogre produktivitet.
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Bilaga | Underlag till 6ppen riktad intervju med maskinchef
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Intervju med maskinchef, 6 feb 2015

1.

Kort om Skanska Grundlidggnings maskinavdelning

- Beskriv kortfattat hur maskinsidan ar uppbyggd i stort och deras
ataganden av arbetsuppgifter mot Grundlaggning Syd?

Riktlinjer for hur organisationen dr uppbyggd med avseende pa
struktur

- Chef: arbetsuppgifter, ansvar, befogenheter?

- Mekaniker: arbetsuppgifter, ansvar, befogenheter?

- Typ av underhallsorganisation?

- Underhallsfilosofier?

- Underhallsplaner?

- Skillnad mellan palkranar, borriggar, spontmaskiner?

Mdl med underhallsarbetet

- Centralt fran Skanska?
- Lokalt Maskinavdelningen?

Historia/framtida ambitioner

- Betydande férandringar genom aren?
- Framtiden ambitioner?

Processer

- Forebyggande?

- Avhjalpande?

- Egenkontroll?

- Sokvagar, datorprogram, pappersform etc.?

- Skillnad mellan palkranar, borriggar, spontmaskiner?

- Underhallsplan?

- lder? olika underhallsplaner for olika dldrar pa maskin?
- tidsaspekter, t.ex. utryckningstider?

Riktlinjer for rapportering och dokumentation

- Centralt fran Skanska?

- Lokalt for Maskin Syd?

- Riktlinjer for rapportering fran mekaniker?

- Skiljer ni pa forebyggande/avhjalpande i dokumentationen?

- Handhavande fel kontra slitage, skiljs det i dokumentationen?
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7. Riktlinjer for uppféljning/utvirdering
- Typ av moten?
- Métesfrekvens?
- Ndgon speciell teoretisk metod/koncept for uppfoljning/utvardering?
- Handhavande fel kontra slitage, skiljs det i utvarderingen?
8. Generell ekonomisk férdelning
- Riktlinjer for hur mycket pengar som ska laggas pa féorebyggande och
avhjalpande?
- Skiljer ni pa forebyggande/avhjalpande i budgetering?
9. Riktlinjer for lagerhdllning

- Vilka reservdelar har ni pa lager?
- Storlek pa lager?
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B ilaga [1 Underlag till semistrukturerade intervjuer
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Intervjuunderlag projekt- och produktionschef
Arbetsbeskrivning, ansvar och befogenheter med avseende pd underhall
Vad ar din roll i underhallsarbetet? Ansvar och befogenheter?

Vad har du med dig for information till métena med maskinchefen? Kanns det
som om det ar tillrackligt?

Kinner du att du och maskinchefen har samma bild av maskinernas skick?
Prioritering pa vad som ska goras?

Blir det som tas upp pa motena verklighet?
Hur val fors information fran motena vidare?(AL, YA)
Vems ansvar ar det att skriva i dagbok? Vad ar viktigt att ha med?

Egenkontroll
Vad anser du att egenkontrollen har for syfte? Tycker du att den uppfyller syftet?

Skulle du vilja dndra den pa nagot satt? Uppbyggnad, satt att skicka in?
Problemomrdden

Finns det problem som borde forbattras vad galler underhallsarbetet sa att
projekten flyter pa battre?

Vad anser du vara det storsta problemet med underhallsverksamheten idag?

Om du far sdga en sak du kan gora battre vad galler underhallsarbetet, vad skulle
det vara?

Hur engagerad kadnner du dig i underhallsarbetet?

Finns det fall da du kdnner du att du inte kan vara med och pdverka
underhallsarbetet?

Sammanfattningsvis, hur tycker du att underhallsorganisationen i stort
fungerar?

CHALMERS, Bygg- och miljéteknik, Examensarbete 2015:25



Intervjuunderlag arbetsledare
Arbetsbeskrivning, ansvar och befogenheter med avseende pd underhall
Gor du nagot i det dagliga underhallsarbetet?

Tycker du att du far tillracklig information, angdende maskinernas skick, for att
skota dina arbetsuppgifter vad galler underhall?

Vad anser du vara mer eller mindre akuta problem?

Hur gar du tillvaga nar du fatt information om att det ar problem med en maskin,
stora som sma? (kommunikationsmassigt)

Har du fatt direktiv for hur du ska gora?

Vad anser du att du har for ansvar och befogenheter vad galler
underhallsarbetet?

Hur har du fatt reda pa den informationen, fatt nagra direktiv fran nagon?

Tycker du att du har fatt tillracklig med information angdende dina
ansvarsomraden och befogenheter?

Egenkontroll/Servicebok
Vad anser du att egenkontrollen har for syfte? Tycker du att den uppfyller syftet?

Kdnner du dig engagerad i egenkontrollen?

Skulle du vilja dndra den pa nagot satt? Uppbyggnad, satt att skicka in?
Problemomrdden

Finns det problem som borde forbattras vad galler underhallsarbetet sa att
projekten flyter pa battre?

Vad anser du vara det storsta problemet med underhallsverksamheten idag?

Om du far sdga en sak du kan gora battre vad galler underhallsarbetet, vad skulle
det vara?

Hur engagerad kdnner du dig i underhallsarbetet?
Kanner du att du kan vara med och paverka underhallsarbetet?

Sammanfattningsvis, hur tycker du att underhallsorganisationen i stort
fungerar?
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Intervjuunderlag yrkesarbetare
Arbetsbeskrivning, ansvar och befogenheter med avseende pd underhall
Vad gor du i det dagliga underhallsarbetet?

Tycker du att du har fatt tillracklig med information om vad du ska gora samt
utbildning for att gora detta?

Kdnner du att du har tillrackligt med tid for att underhalla maskinen?
Vad anser du vara mer eller mindre akuta problem?

Hur gar du tillvaga vid upptackt av problem med maskinen, akuta/mindre akuta?
(kommunikationsmassigt)

Hur har du fatt reda pa den informationen, fatt ndgra direktiv?
Tycker du att du har fatt tillracklig med information om hur du ska ga tillvaga?

Vad anser du att du har for ansvar och befogenheter vad géller underhallsarbetet
(Mer/mindre an vad du gor)? Reparerar du saker sjalv?

Egenkontroll/Servicebok
Vad anser du att egenkontrollen har for syfte? Tycker du att den uppfyller syftet?

Hur val genomfor du egenkontrollen?
Skulle du vilja &ndra den pa nagot satt? Uppbyggnad, satt att skicka in?
Anvander du dig nagot av serviceboken?

Resurser
Vad har du for verktyg och reservdelar att tillga pa plats?

Tillrackligt? Eller vad saknas?

Problemomrdden

Finns det problem som borde forbattras vad galler underhallsarbetet sa att
projekten flyter pa battre?

Vad anser du vara det storsta problemet med underhallsverksamheten idag?

Om du far sdga en sak du kan gora battre vad galler underhallsarbetet, vad skulle
det vara?

Hur engagerad kdnner du dig i underhallsarbetet?

Kdnner du att du kan vara med och paverka underhallsarbetet?

CHALMERS, Bygg- och miljéteknik, Examensarbete 2015:25



Sammanfattningsvis, hur tycker du att underhallsorganisationen i stort
fungerar?
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Intervjuunderlag maskinchef
Pd grund av att tillstdnd for publicering av intervjusvar inte godkdnts redovisas dessa inte i ndgon
form.

Arbetsbeskrivning, ansvar och befogenheter med avseende pd underhall
Vad har du med dig for information till m6étena med projektchef och
produktionschef?

Kanns det som om det ar tillrackligt? Kommer de med ny information angdende
maskinernas skick?

Kdnner du att du och projektchef och produktionschef har samma bild av
maskinernas skick? Samma prioritering pa vad som ska goéras? Bryr de sig om
maskinernas skick?

Blir det som tas upp p& motena verklighet? Ar de tillmétesgdende?

Hur val fors information fran motena vidare till mekaniker, arbetsledare och
yrkesarbetare?

Foljer du upp vad mekanikern har skrivit i sina protokoll? Vad ar viktigt att ha
med?

Kan du beskriva mer hur det veckoschema du gor till mekanikern ser ut? Foljs
det?

Tycker du att du har tillrackligt med tid for att skota dina arbetsuppgifter?

Egenkontroll
Hur ar det sagt att egenkontrollen ska skickas in?

Skulle du vilja &ndra den pa nagot satt? Uppbyggnad, satt att skicka in?

Vems skyldighet ar det att spara egenkontrollerna? Maskinavdelningen eller
produktion?

Utrustning
Vad ska de ha for reservdelar och verktyg i produktionen?

Vad tycker du om fangstarmarna?

Hur bedémer du vad de ska fa/inte fa nar de fragar?

Problemomrdden

Finns det problem som borde forbattras vad galler underhallsarbetet sa att
projekten flyter pa battre?

Om du far sdga en sak du kan gora battre vad galler underhallsarbetet, vad skulle

det vara?
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Finns det fall da du kdnner att du inte kan vara med och paverka
underhallsarbetet?

Sammanfattningsvis, hur tycker du att underhallsorganisationen i stort
fungerar?

Vi har hort att det inte finns ett kostnadskonto for yrkesarbetarna att anvdanda
vid reparation mellan projekt, hur fungerar det?
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Intervjuunderlag fidltmekaniker
Pd grund av att tillstdnd fér publicering av intervjusvar inte godkdnts redovisas dessa inte i ndgon
form.

Arbetsbeskrivning, ansvar och befogenheter med avseende pd underhall

Vad anser du att du har for ansvar och befogenheter vad géller underhallsarbetet
(Mer/mindre dn vad du gor)? Vad reparerar du direkt och vad radfrdgar du
Maskinchef om?

Hur tycker du metoderna fungerar vad galler planering, forebyggande- och
mindre/mer akut underhall samt kommunikationen vid dessa?

Nar det kommer upp ett jobb, kdnner du att du/Maskinchef/YA har samma
prioritet hur fort det ska atgardas?

Vad ar vanligast, att maskinisten ringer dig direkt eller att du far direktiv av
Maskinchef?

Far du tillrackligt med information for att kunna gora ditt jobb pa basta satt?

Kénner du att du har tillrackligt med utbildning for att kunna l6sa problemen
som uppstar med maskinerna?

Hur ser en dag ut for dig?

Hur gar du tillvaga vid upptackt av problem med maskinen, akuta/mindre akuta?
(kommunikationsmassigt)

Nar du ar ute och reparerar en maskin, kollar du dven pa de andra maskinerna
pa projektet?

Egenkontroll/Dokumentation
Vad anser du att egenkontrollen har for syfte? Tycker du att den uppfyller syftet?

Kollar du nagot pa egenkontroller?
Skulle du vilja dndra den pa nagot satt? Uppbyggnad, satt att skicka in?
Hur dokumenterar du utférda jobb? Férebyggande som akuta?

Resurser
Vad har du for verktyg och reservdelar att tillga i bilen/forradet?

Tillrackligt? Eller vad saknas?
Problemomrdden

Finns det problem som borde forbattras vad galler underhallsarbetet sa att
projekten flyter pa battre?
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Vad anser du vara det storsta problemet med underhallsverksamheten idag?

Om du far sdga en sak du kan gora battre vad galler underhallsarbetet, vad skulle
det vara?

Hur engagerad kdnner du dig i underhallsarbetet?
Kanner du att du kan vara med och paverka underhallsarbetet?

Sammanfattningsvis, hur tycker du att underhallsorganisationen i stort
fungerar?
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Bilaga [11 Intervjuer med arbetsledning
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Intervju med projektchef, 9 april 2015

Vad dr din roll i underhdllsarbetet? Ansvar och befogenheter?
"Jag ar inte inblandad 6ver huvudtaget mer dn att ndgon gang ibland far jag ta
beslut om nar och var saker ska goras”.

Férséker ni planera in dtgdrder mellan projekt?
"Problemet ar att det ar sa snabba svangar, det ar svart att planera langt i forvag
da man kan fa ett samtal pa t.ex. torsdag dar det sags att ett nytt projekt startar

»n

pa mandag”. ”Om vi har en maskin och tva arbetare som gar och vantar tackar vi
inte nej bara for att det ska servas”. "Vi far ju in pengar nar maskinerna ar ute”.
Projektchefen sager att det maste finnas en kommunikation om vad som maste

goras just nu och inte.

Vad har du med dig for information till métena med maskinchefen? Kidnns
det som om det dr tillrdckligt?

Pa planeringsmotena diskuteras om nar maskinerna ar tillgangliga for service
och om det dr vissa akutsaker som maste goras. Bdde maskinchefen och
projektchefen kan komma till planeringsmotena med saker som maste goras
relativt snabbt.

Kdnner du att du och maskinchefen har samma bild av maskinernas skick?
Prioritering pd vad som ska géras?

"Tyvarr ar det lattast att skjuta pa hans servicetider for produktionens skull. Vi
kan inte std och serva i tre dagar om vi far ett jobb”. "Da far vi ta det efter, efter,
efter”. Projektchefen sager att maskinchefen far tala om i de fall det ar saker som
kan vanta tre veckor eller om det verkligen maste goras. "Killarnas 6nskemal om
vad som ska dtgardas som inte ar vanliga servicearbeten ar det valdigt oklart hur
den kommunikationen ska ga till”. Vi vill ofta serva pa plats, bara onddig att

transportera bort pengar”. "Vi bestdmmer innan om det ska goras pa plats eller
om den ska koras upp till maskinavdelningen”.

Blir det som tas upp pa métena verklighet?

Projektchefen sager att yrkesarbetarna ofta kommer till honom och sager att de
har tjatat hur ldnge som helst om ndgot smaproblem och att det inte hander
nagot.

Hur vl féors information frdan métena vidare till arbetsledare och
yrkesarbetare?

"Det finns ingen rod trad for hur det ska ske”. Projektchefen sager att
informationen pa ndgot satt kommer fram men att det mestadels sker via
produktionschefen.

Vems ansvar dr det att skriva i dagbok? Vad dr viktigt att ha med?
"Det ar arbetsledarna och produktionschefen som i forsta hand ska skriva i

» »n

dagboken”. "Det de skriver om underhall och maskinstatus det ar rent av for eget
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intresse och ingenting som egentligen ska sta i dagboken”. Projektchefen sager
att ndr man forr stod stilla mer dn en halv dag sa behévde projektet inte betala
for den dagen men nu ar debiteringsuppldgget annorlunda. "Till viss del kan man
sdga att det ar for att halla koll pa fakturor o.s.v men inget alla ar dlagda och
tillsagda att gora utan mer for eget kom ihag”.

Vad anser du att egenkontrollen har for syfte? Tycker du att den uppfyller
syftet?

"Jag tycker nog att forst och framst far vi sjdlva inom var region bestdmma oss
for vad som gadller med de har egenkontrollerna och varfor de gors”. "De gors for
att vi ska ha koll pa maskinerna o.s.v men killarna maste kdnna att det ger nagot
annars kommer de aldrig att géra dem”. Projektchefen menar att om
yrkesarbetarna skulle fa feedback dar maskinavdelningen talar om att
exempelvis ndsta vecka kan problemen atgardas och att det verkligen hander sa
skulle yrkesarbetarna fa ett helt annat engagemang till egenkontrollen. "Det ar
frustrerande for att gubbarna siager att det inte hander nagot men de kan ju inte
sluta fylla i for dd kommer det ju aldrig att hdanda nagot”. Projektchefen menar att
det kravs en rutin och ndgon som har ansvaret for att behandla egenkontrollerna
och sammanstalla ett behov utav service och atgarder pa maskiner eftersom det
ar maskinerna som till slut tar stryk. "Tyvarr tror jag att mycket av
informationen sitter kanske bara hos maskinchefen och han far nog inte ut det i
den omfattningen han borde fa ut det. Han sitter pa for mycket grejer tyvarr”.
Projektchefen tror att det borde sitta en till person i Bollebygd som bara har
ansvaret for maskinerna genom att ha koll pa status och samla in information.
Han tror dven att en Excel-liggare for varje maskin dar anteckningar kan goras
for vad som borde atgardas skulle vara bra. Projektchefen sager att "Det ar helt
meningslost att arbetsledarna springer runt till maskingubbarna och sager till att
de vill ha in egenkontrollerna och maskingubbarna siger; vanta 5 minuter sa ska
jag bara fylla i allt”. "Just nu ar egenkontrollerna mer frustration dn nytta”.

Finns det problem som borde forbdittras vad gdller underhadllsarbetet sa att
projekten flyter pa bdttre?

"Det kdnns som ett moment 22”. Projektchefen menar att egenkontrollen maste
goras och skickas till maskinchefen men att det sedan maste handa ndgot fran
maskinavdelningens sida. ”Om inte killarna far ndgon feedback sa slutar de
skicka in dem”. "Man kan inte sidga att egenkontrollen bara ar for maskinisternas
egen skull och att arbetsledning struntar i vad de skriver och bara vill veta att de

gor den”.

Projektchefen siger att ett stort problem ar att de inte vet hur allt som inte galler
egenkontrollen ska rapporteras. Bide sma och stora saker. Egenkontrollen maste
fa ett klart syfte; ar det for att rapportera in smafel eller ar det for att det ar ett
lagkrav? Det finns oklarhet internt om vad som ska géras och hur det ska goras.

Projektchefen vet inte om det ar killarna som ska ringa direkt till maskinchefen
eller om de ska ga till honom och att han ska siga till maskinchefen att fel
behover atgardas. "Dar saknas en rutin, det funkar inte”. “Killarna blir
frustrerade da inget hander och maskinchefen tycker att han har sagt nagot till

nagon, nagon gang om det. Det dr ingen bra kommunikation”. Projektchefen tror
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att yrkesarbetarna kan acceptera att vissa grejer tar tid men att de maste fa
information om det. Sen menar han ocksa att information fran yrkesarbetarna till
maskinchefen maste ga pa ratt satt ocksa. "Man kan inte bara sldnga ut sig nagon

gang att ndgot maste fixas och sa hander det ingenting”. "Maskinchefen maste fa
det pa ratt satt och uppfatta det”.

Om du fdr sdga en sak du kan gora bdttre vad gdller underhdallsarbetet, vad
skulle det vara?

"Underhdllet fungerar inte och da blir man frustrerad”. Bdde yrkesarbetarna och
maskinavdelningen sdger att det inte hander nagonting och att de inte far reda
pa nagot. "Inget flyt 6ver huvudtaget”. "Som det borde vara sa ska inte jag vara
inblandad for det ska bara funka. Och det ska funka via maskinist och
maskinavdelningen”. Projektchefen menar att tjdnsteméannen inte ska behéva
sitta och lagga massa tid pa att lamna in rapporter. "Helt akuta grejer funkar
hyggligt, de som gubbarna ar irriterade over ar att de inte far géra ndgonting
sjalva och att de alltid maste fa tag pa maskinchefen som sen ska delegera”.
Projektchefen sager att yrkesarbetarna tycker att det ar omstandigt men att han
samtidigt forstar att maskinavdelningen ska betala fakturorna och att de vill gora
detta pa basta billiga satt.

Sammanfattningsvis, hur tycker du att underhdllsorganisationen i stort
fungerar?

"Maskinchefen ska dra i allt sjalv bade kopa in maskiner och fixa maskiner, om
man ber honom om nagot sa sager han alltid ja men det ar inte hans preliminara

uppgift”. "Han hjalper bade produktion och maskin med allt, t.ex. borrlager som
egentligen ar produktionens sa hans arbetsuppgifter kanske borde struktureras

upp”.

Projektchefen menar att det borde finnas en dedikerad person som har ansvaret
for maskinerna, maskinrapporter, sammanstallning, ser till nar saker ska goéras
och ser till sa att mekanikerna vet vad de ska gora.

Projektchefen beskriver problemet med att killarna inte far géra nagot sjalva:
"Det har med CE-markning att gora. Vissa grejer far de inte gora, de ska bara
kora, smorja och kolla olja. De blir frustrerade nar de vet vad som ska géras och
hur det ska goras men dnda maste ringa maskinchefen. Problemet ar inte att de
inte vill byta, utan att de maste ha nagot att byta med”.

"Nar yrkesarbetarna sager att de sagt till under en langre tid undrar man hur
kommunikationen har gatt, har de nimnt det for nan arbetsledare som de tycker
ska ha forstatt att de ska saga till maskinavdelningen, eller har de tagit det direkt
med mekaniker eller maskinchef?”. "Forut hade vi vissa gubbar som hade
specialverktyg for att t.ex. fixa hejarbultar. Nu far de inte fixa med grejerna”.
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Intervju med produktionschef, 9 april 2015

Vad dr din roll i underhdllsarbetet? Ansvar och befogenheter?

"Min roll ar att ta kontakt med maskinavdelningen nar det ar problem, nar vi
behover ha ut nagonting eller nar nagot gar sonder”. "Det ar val sagt att det ska
gd genom oss till maskinchefen men nu har maskinchefen dndrat sa
maskinforarna ska hora av sig till mekanikerna, men ena dagen ar det si och
andra sd”. Produktionschefen sager att nar det blir akuta problem ar de dlagda
att kontakta maskinavdelningen innan de gor ndgonting. “Sa har det gatt en
hydraulslang sa kan vi inte ringa till Hydroscand sa att de byter den utan det
maste ga till en person och sa ska den personen hantera fragan och sen ska han
bestilla jobbet”. Produktionschefen vill ha vetskap om vad som hander med
maskinerna, vilket han kan forsta men han tycker att hela processen ar for

omstandig.

"Borjar det med att ndr man ringer det férsta samtalet och inte far ndgot svar
inom 30 minuter sa tickar det tid och pengar har ute. Tiden ar var storsta fiende.
Hela apparaten ar for tung att dra igenom. Det kan inte funka sa”.
Produktionschefen siger att processen vid problem maste komma igang
snabbare sd att det hander ndgot, men sager ocksa att det far ta den tid det tar
beroende pa problem.

Han menar att de maste fa ett svar med besked av ndgon sa att de vet vad de ska
gora, sen spelar det ingen roll om de ringer faltmekaniker eller maskinchef
direkt. "Sen kan jag uppleva en annan sak ocksa att vi bestéller ett jobb och
jobbet ska utféras men det blir inte korrekt utfort for att det har varit nagra led
emellan fran det att bestédllningen kommer till att utforandet sker”. Detta tycker
produktionschefen ar ett dilemma. "Processen ar jattejobbig, alldeles for
omstandlig och tar for lang tid”. Produktionschefen sager att det ar fér manga
personer inblandade, tycker att maskinist och mekaniker ska prata med
varandra direkt.

Vad har du med dig for information till métena med maskinchefen? Kidnns
det som om det dr tillrdckligt?

Produktionschefen siger att de pd motena diskuterar vart maskinerna ar och ska
vara sedan ar maskinchefen med som representant fran maskinavdelningen for
att dels fa vetskap om var maskinerna ar men dven for att saga till att nagon
maskin ska servas eller besiktigas. Han kan ha med sig information om vissa
smafel pa vissa maskiner men det ar i sa fall bara tillfalligheter och
produktionschefen har bara koll pa de maskiner dar han befinner sig for tillfallet.
"De andra har jag ingen aning om. Det ska maskinchefen veta”.
"Planeringsmotena ar till for dels att veta var maskinerna ar nagon stans, dels for
att maskinchefen ska kunna tala om att om tre veckor maste vi gora service pa

» n

den har maskinen”. "Vara lite forebyggande ska vara maskinchefens roll”.
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Ndr kor ni maskinerna till Bollebygd?

"Det ar mojligtvis att de landar dar nar de gar fran ett projekt till ett annat och
ndr storre grejer ska goras dar maskinavdelningen vill ha tillgang till sina egna
verktyg”.

Hur vl fors information frdan métena vidare till yrkesarbetare och
arbetsledare?

"Den som har maskiner pa sitt projekt far ju vara ansvarig for att meddela det
projektet att om tva veckor ska den maskinen servas eller besiktigas om nu inte
maskinchefen tar den informationen direkt till arbetsledaren pa det projektet, sa
brukar det val ga till”. Produktionschefen sdger att maskinisterna ska pakalla
service och rapportera in det till maskinavdelningen sa att maskinavdelningen
kan planera in det.

Vems ansvar dr det att skriva i dagbok? Vad dr viktigt att ha med?

"Nar det galler maskinbiten sa kan man skriva det dar for eget intresse men
viktigaste ar att det gar en avvikelserapport till maskinavdelningen direkt, det ar
prio fore dagboken”. Produktionschef sdger att ansvarig pa plats ska skriva
avvikelserapporten. Det finns en grans sedan tidigare om maskinen statt stilla
mer dn 6 timmar sa behover inte projektet betala for maskinen den dagen, sa
maskinavdelningen har 6 timmar pa sig att 16sa problemet. Han sager att det i
75% av fallen tillbaka ndgon forklaring nar man skickar en avvikelserapport. Sen
tycker produktionschefen att de borde titta pa status pa maskiner, om det ar
maskiner som de ska fortsatta att jobba med eller byta ut. Men den fragan far tas
hogre upp sager han.

Vad anser du att egenkontrollen har for syfte? Tycker du att den uppfyller
syftet?

"Den som ar maskinist i en maskin ar ju idag enligt lagen tillsagd att géra en
egenkontroll, kolla maskinens status i viss form varje dag”. Den rutinen vi har
idag med att man ska aterkoppla fel funkar inte alls enligt produktionschefen.
”Antingen ska vi ha den till att rapportera in fel och brister som ska atgardas
eller sa ska vi ha den till att kolla maskinerna bara, den har dagliga tillsynen pa
maskinerna”. "Men om vi ska ha den till att rapportera in fel och brister sa ska de
atgardas ocks3, for nar mina gubbar har skrivit ett fel i 4 veckor sa har den spelat
ut sin roll, da ar den helt meningslos”. Produktionschefen sager att foretroendet
ar helt borta och han tror inte att det kommer bli battre med inférandet av
Ipaden. Han menar att det mer handlar om organisation, struktur samt ordning
och reda. "Det ska vara en direkt kontakt mellan maskinisten och den som lagar
maskinen och bedomer man att felets art kan tas langre fram sa ska man planera
in det d@”. Produktionschefen anser att bara det ar planerat ndgot sa att de vet
om det sd ar det inga problem. Da kan de informera bestillaren att atgarder
maste goras en viss dag. "Men om vi etablerar pd mandag och star stilla hela
onsdagen for service etc. sa blir det ett valdigt liv”. Produktionschefen sager att
maskinist och maskinavdelning tillsammans ska bedoma om problemet maste
atgardas direkt eller om de kan gora det senare och da maste det planeras in.
”Sjalvklart maste vi i arbetsledningen vara med och planera just vilken dag”.
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Finns det problem som borde forbdittras vad gdller underhdllsarbetet sd att
projekten flyter pa bdittre?

"Organisationen, det ar dar det sitter”. "Rakare linjer. Vi far inte halla pa att ludda
och kludda som vi gor nu. En ringer en och sedan ringer en annan en annan och
en tredje en tredje, det fungerar ju inte”. "Rakt och tydligt, sa fa led som mojligt
och direkt kommunikation mellan maskinist och den som ska utféra
reparationen”.

"Som det fungerar idag tar det alldeles for lang tid och ar for krangligt”.

Hur engagerad kédnner du dig i underhdallsarbetet?

"Nej, inte ett dugg for jag vet att det inte blir bra dnd3, det gar inte att ha ett
intresse och ett engagemang i det, det ar bara att gilla laget”. "Jag kanner ingen
motivation alls for man inte kan fa ett bra arbetssatt pa det”. Produktionschefen
sager att de hyr maskinerna och kraver att det ska underhallas och servas sa som
det ska goras. "Vi betalar ju maskinhyra varje dag, sen har ju vdra maskinister ett

ansvar att gora sina egenkontroller och titta pa maskinen, sa ar det ju helt klart”.

Sammanfattningsvis, hur tycker du att underhdllsorganisationen i stort
fungerar?

"Det dagliga, for omstandigt”. "Vad det beror pa vet jag ocks3, antar att ni
kommer komma fram till det ocksa, men det tar for mycket tid och kraft s jag
puttar bort det snabbt for jag tycker att jag har viktigare saker for mig an att sitta
och kludda med sadant bara for att en organisation inte fungerar. Jag hyr den har
maskinen och ndr jag rapporterar in ett fel sa anser jag att vi har gjort vad vi ska
gora”.
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Intervju med arbetsledare, 1 april 2015

Vad anser du att du har fér ansvar och befogenheter vad gdiller
underhdllsarbetet?

”Se till att det utfors sa smidigt som mojligt medhansyn till produktionen.
Prioritera”.

"De ser ju sjalva vad det ar som behover goras och kontaktar ju maskin. Sen ar
det ndgonting som paverkar produktionen sa blir ju jag inkopplad och de fragar
om de kan gora det, for vissa grejer maste man ju liksom gora for att kunna
anvianda maskinen eller om det har med sdkerhet att gora eller arbetsmiljo eller

on

sa.

Sd du kdnner att det dr mest vid driftstopp som du blir inkopplad?
"Ja. Sen sa ar det inte nodvandigt att jag ar inkopplad sa mycket for det vanliga
underhallet. Jag tycker att det ar battre om de skoter det med maskin”.

Skriver du i dagboken angdende driftstoppstider o.s.v?

"Ja det har jag gjort, det beror lite pa vad det ar for ndgonting”. Personen
fortsatter med att ndr det ar stora problem pa ett projekt sa skriver han i
dagboken samt ndr det ar vissa typer av projekt, t.ex. nar de gar l6pande.

Har du haft ndgon kontakt med maskinavdelning t.ex. om det har varit
driftsopp?

"Nej, jag forsoker bara mest stamma av hur vi ligger till med killarna. Vad det ar
som ar sonder och hur vi ska gora for att I6sa det och hur langt borta i tiden det
ar. Sa jag har inte sd mycket kontakt med maskinchefen for det ar battre att de
skoter det for det racker att han stdller en fraga sa ar jag borta. Men sen ar det
val lite underhallsarbete som de har tankt planera in”.

Och da pratar du med maskinchefen?
"]a".

Hur har du fatt reda pa den informationen, fatt ndgra direktiv?
"Inte just sa att de sidger att om det hander utan det marker man ju nar det
hander”.

Vi tiinker mer pd direktiv hur du ska ga till vdga vid olika processer t.ex.
egenkontroll?
"Egenkontrollen ska alltid skickas”.

Hur dr det sagt att den ska skickas?

"Det ar lite olika med, ibland skriver vi in att maskinen ar sonder och ibland
skriver man lite egna anteckningar i SPIK sa vi ser att den har gatt sonder. Inget
sa konkret att sa gor vi da och da”. Sedan menar personen pa att yrkesarbetarna
skriver ner vad de har gjort i egenkontrollen.

Hdnder det att maskinchefen sdger till att han vill ha in egenkontroller?
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"Han sager det pd manadsmoten, men det dr ju yrkesarbetarna som ska skicka
de”.

Pdaminner du yrkesarbetarna?

"Det har jag inte gjort men det kan man ju gora”.

Tycker du att du har fatt tillrdcklig med information angdende dina
ansvarsomrdden och befogenheter?
"Ne]' »

Vad anser du att egenkontrollen har for syfte?

”Se till att maskinen alltid fungerar och att upptacka fel som kan komma och att
det har borjar bli slitet och det maste vi gora nagonting at for da kan man ju fixa
det om vi t.ex. inte jobbar en fredag. Da ar det ju planerat ett stopp dar, annars
har man ett inplanerat pa en eftermiddag eller nagot och da vet man ju att det
kommer. Annars blir det ju ett akut stopp och da finns risken att man far for
mycket palar eller nagot, framforallt blir det ju inte som man tankt”.

Kdnner du att du kan vara med och pdverka underhdallsarbetet?

”"ja”. Sedan menar personen att maskinavdelningens storsta bekymmer ar att de
inte far tillgadng till maskinerna eftersom produktionen vill producera hela tiden.
"Men sen far man ju alltid prioritera for ar det ndgonting som man behover l6sa
for att den ska fungera, t.ex. pinnpressen, for annars maste man ju sl i spikarna
med sldgga och det ar ju lite jobbigare och ska man gora det i flera dagar sa blir
det ratt sa jobbigt, sa det ar ju ndgonting man maste 16sa”. "Maskinchefen tar
alltid till sig allting att det ska lagas, men sen ar det inte alltid att det hander

nagonting”.

Vad anser du vara mer eller mindre akuta problem, ge exempel?

”Om vi inte kan producera pa ett effektivt eller sakert satt.”

”Ja, pinnpressen och sen om det gar ndgon hydraulslang sénder sa inte hejaren
gar sa ar det ju ratt svart att fortsatta och det ar ju akut.

Du menar pa att akut dr sidkerhet och driftstopp?

”Ja. Driftstopp och sen arbetsmiljo och sdkerhet dd. Om nagon av kamerorna ar
sonder sa mdste man ju atgarda det ratt sa omgaende. Sen ar det mer smagrejer.
Det var ndgot steg som man gar pa som var sonderkort, det tog ratt lang tid
innan det blev fixat. Men det ar ju inget som ar akut sa”.

Hur gar du tillvdga ndr du fdtt information om att det dr problem med en
maskin, stora som smd, vad vi har forstdtt sG menar du pa att de sma loser
maskinisterna sjdlva?

"Kollar upp vad det ar for problem och hur vi ska 16sa det, oftast vet personalen
vad som behovs.”

"Sen dr det ju om man samlar ihop manga smagrejer som man kan goéra. Da ar det
ju ofta en fraga om nar, sd man kan planera in det”.

Om du fdr sdga ett problem som borde férbdttras vad gdller

underhdallsarbetet sd att projekten flyter pa bdittre, vad skulle det vara?
"Pressverktyget ar ofta sonder och glappar. Fangstarmar.”
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"Det ar val det med de har lite mindre grejerna som inte blir prioriterade. Det dr
ju det med maskinrapporterna. De tycker ju att de nar de skickar in dem da sa
skriver ju de smaproblemen ocksa och det blir ju inte fixat och da tycker de ju
inte att det ar sa stor mening att skicka in dem vilket jag kan forsta. Det ar val
ofta det att de ar pa olika nivder nar saker och ting ska fixas. De tycker ju att de
skickar in och for maskinavdelningen blir det ju mycket annat och de maste ha
tid till det eller fa tid till det ocksa”.

Sd det handlar mest om tid och resurser dd?

"Ja det ar ju det. Jag tycker ju att det ar vart det att har man chans att fixa till
maskinen, lagga ett par timmar och fixa i ordning, d&ven om det dr lite mindre
grejer sa kan det vara vart det”.

Kollar filtmekanikern pa andra saker ndr han vil dr hdr och reparerar
ndgot?

"Ja det hoppas jag och det antar jag. Det ar ju det med de har smagrejerna for da
skulle han kunna ta med sig om det bara ar ndgon del som finns fardig som han
kan ta med och byta ut det samtidigt men han far val inte den informationen da”.

Om du fdar ndmna en sak du kan gora bdttre vad gdller underhdallsarbetet,
vad skulle det vara?

"Ja det framsta jag har ar ju att se till att det finns tid till att fixa smagrejerna. De
stora dr ju, ja de maste ju alltid géras men att planera in de dar sma. Problemet
dar ar val initiativ. Jag har val aldrig tagit initiativ till att fixa smagrejerna. Jag ar
ju inte sd insatt i smagrejerna sa och det dr smagrejerna jag kdnner som ar mest
problem att de inte fixas och jag har val inte heller det hogst upp pa min
prioritets lista eftersom maskinister anda rapportera in problemen”.

Kdnner du dig engagerad i underhdllsarbetet?

"Nej inte egentligen, men behover jag vara det just i underhall? Alltsa det ar ju
det med tiden da. Bara om vi behdver sta still for att fixa ndgonting sa vill jag ju
veta det. Resten ar ju inte nddvandigt for mig for maskin fixar ju grejerna och
nagon som kan utféra det och de som kor vet ju oftast vad det &r som behdver
goras.

Du tycker att det dr bdttre att de loser det helt enkelt?
"Ja, for det bli bara krangligare om jag ska vara inblandad ocksa”.

Vad anser du vara det stérsta problemet med underhdllsverksamheten idag,
tid?

"De som kor maskinen och de som servar ar inte pa samma niva med vad som
ska goras nar.”

"Nja, tid far man ju l6sa det ar mer att ta initiativet till att 16sa de dar
smagrejerna. Jag har ju inte tagit ndgot initiativ till att fixa smagrejer for jag
prioriterar val annat. Jag tror att de som kor maskinen vantar oftast pa att de pa
maskin ska komma ut och fixa smagrejer. De fran maskin kdnner val att
maskinister inte sdger nagonting sa da blir det ju liksom inte. Sa det ar val ingen
som riktigt tar initiativet till att fixa smagrejerna pa ett bra satt.
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Sammanfattningsvis, hur tycker du att underhdllsorganisationen i stort
fungerar?

"Jag tycker det fungerar ratt bra nar det hander nagot mer akut, da I6ser man det
sa fort som mojligt, det ar smagrejerna da kan ta lite 1ang tid”.
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Intervju med arbetsledare, 9 april 2015

Gor du ndgot i det dagliga underhdallsarbetet?

Arbetsledaren sager att hon gar observationsrundor en gang i veckan, da ar det
antingen att killarna namner nagot fel eller att hon ser det sjalv. "Typ om det
droppar olja, det ar da jag tanker pa det. Valdigt sdllan det kommer upp nagot
som ror maskinen”.

Arbetsledaren sdger att hon varje vecka far en paminnelse i kalendern i Outlook
om att egenkontrollen ska ldmnas in och da padminner hon killarna om att de ska
in dven fast hon inte tycker att detta ar arbetsledarens ansvar.

Vid akuta grejer, hor killarna av sig till dig eller maskinchefen direkt?
"De hor av sig till maskinchefen. Jag far reda pa det genom att jag har turen att ga
ut ndr nagonting hander. Killarna meddelar inte mig”.

Skulle du vilja dndra det?

"Ja, jag tycker fortfarande det ar bra att de ringer maskinchefen direkt, men det
hade varit bra att antingen killarna eller maskinchefen sager att vi har haft ett
problem sa att vi far en notis om det”.

Vad vill du ha reda pa?

"Hur lange det star stilla och varfor”. Arbetsledaren foreslar att maskinisterna
har en egen loggbok dar de skrev varje gang att nu har vi statt stilla sdhar mycket
for da kan man visa maskinchefen att sdhar mycket paverkar det faktiskt”. Det

»n n

kanns som om smatiderna blir mycket i slutet”. "Det kdnns som om vi svéljer
valdigt mycket, att maskinavdelningen kommer undan lite”. "Det kdnns som om
maskinchefen lovar vildigt mycket men det hdander inte sa mycket. De har nog

valdigt mycket att gora. Killarna sager att maskinchefen vill styra allt”.

Ar det ni som ska skicka in dem eller ir det maskinisterna som ska skicka in
dem?

"Jag vet inte riktigt vad som ar sagt, men det jag har hort nyligen ar att killarna
sjalva ska skicka in dem, de kan ju ta en bild”. "Eller skicka in dem ar val
egentligen vi som ska gora men det ar killarnas ansvar att de gas igenom och
skrivs och ges till oss i arbetsledningen, sen ska vi skicka dem per mail till
maskinchefen.

Tycker du att du far tillricklig information, angdende maskinernas skick, for
att skota dina arbetsuppgifter vad gdller underhadll?

"Jag dr inte med pa nagra planeringsmoten eller sa. Traffar bara Peter pa
manadsmoten. Jag har ingen kunskap alls om maskinerna”.

Vad anser du vara mer eller mindre akuta problem?

Mer akut: "Sa inte maskinen gar att anvanda alls, da ringer killarna till mig
samtidigt som de ringer maskinchefen sa da prata vi allihop hur vi skulle 16sa
det. Da Ioste det sig valdigt snabbt”.
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Hur gadr du tillvdga ndr du fdtt information om att det dr problem med en
maskin, stora som sma? (kommunikationsmdissigt)

Arbetsledaren sager att det ar stor skillnad pa sma och stora problem i hur fort
de l6ses. T.ex. ndr en pinnpress lacker mycket olja, men det stoppar inte
produktionen, sa da kan det ta flera veckor innan det fixas. "Det sliter mycket pa
maskinen nar de gar med sma problem”. Arbetsledaren sager att hon ar
inblandad och pratar med maskinchefen vid akuta driftstopp men inte nar det
t.ex. lacker olja.

Har du fdtt direktiv for hur du ska gora?

"Jag vet inte egentligen vem som ansvar for att egenkontrollerna skickas in, utan
det ar bara ndgot jag hort i korridoren och jag vet inte riktigt hur
kommunikationen med vad det ar for problem ska ga till nar det hander nagot
t.ex. ndr maskinen star still, ar det killarna som ska ringa eller ska de ringa till
mig sa ska jag ringa maskinchefen?”. "Jag har bara antagit att eftersom de har
mest erfarenhet sa ringer de”. Arbetsledaren sager att ingen har sagt till hur det
ska ga till.

Vad anser du att du har fér ansvar och befogenheter vad gdiller
underhallsarbetet?
"Jag vet inte”

Vad tar du med for information ndr du skriver dagbok?

Arbetsledaren siger att det ar hennes ansvar att fylla i dagboken om de haft
stillestandstider etc. "Jag skriver typ PK72 stod still idag pa grund av problem
med hejaren, det kan vara en million olika saker”. Arbetsledaren siger att hon
ofta inte har mer information dn sd men om hon verkligen har koll sa skrivs dven
tiden in.

Vad anser du att egenkontrollen har for syfte? Tycker du att den uppfyller
syftet?

"Ett papper bara som ska fyllas i bara for att géras”. Arbetsledaren tror att det
skiljer sig mycket fran maskinist till maskinist hur val de fyller i egenkontrollen.
"Vissa fyller i for flera veckor framat”. “Jag vet inte vad som hinder nar de
skickats in, om maskinchefen ens laser dem? Far ju aldrig bekraftelse att de
kommer fram. Jag skulle vilja fa aterkoppling att de kommit fram och att han har
last dem och foreslagna tider for atgarderna eller att de vantar pa delar for olika

» on

saker 0.s.v”. "Nu blir det ju att killarna sager att inget hander”.

Hur skulle man kunna forbdttre det?

Arbetsledaren vill ha svar tillbaka med information hur saken tas vidare, ha ett
schema med maskiner som flikar dar det star vad som ar fel och nér de ar
planerade att atgardas. "Det dr inte vart ansvar ute i produktionen att skota

maskinerna pa det sattet har produktionschefen sagt till mig”. ”Sa darfor har jag
slappt det. Sd jag vet inte om vi kommer kolla dar anda”.
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Finns det problem som borde forbdittras vad gdller underhdllsarbetet sd att
projekten flyter pa bdittre?

"Det ar valdigt segt att killarna klagar pa maskinerna, att jag inte kan gora nagot
at det. Det ar ju killarnas ansvar ocksa saklart, men just gnabbet ar segt”.

Om du fdr sdga en sak du kan gora bdttre vad gdller underhdllsarbetet, vad
skulle det vara?

"Det som jag skulle vilja gora battre men som jag inte vet om det ar mitt ansvar
ar just det att vara pa maskinchefen mer, ge oss lite aterkoppling! Varfor hander
det ingenting?”.

Hur engagerad kdnner du dig i underhadllsarbetet?
"Noll typ, och jag tycker helt arligt inte att det ska ga via oss”.

Kdnner du att du kan vara med och pdverka underhdallsarbetet?
"Ne]' H.
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Bilaga IV Intervjuer med yrkesarbetare
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Intervju med yrkesarbetare, 1 april 2015

Vad anser du att du har fér ansvar och befogenheter vad gdiller
underhdllsarbetet?
Vi far ju dran att ringa maskinavdelningen nar den ar trasig sa det ar vél inte sa

» n

mycket”. "Det hade varit gott att fa ringa mekanikern direkt for sa var det for ett
tag sedan”. "Regeln ar den att man ska ringa maskinchefen och svarar inte han
inom 10 minuter sa ringer man mekanikern direkt, det fungerar bra, man slanger

ett sms till maskinchefen bara”. "Det fick jag hora efter ett manadsmote, da kom
de och talade om att det skulle vara pa det viset, inget skriftligt”.

Smorjer ni maskinen dagligen?
"Ja dagligen, centralsmorjning sa det ar ju lugnt, bara att fetta in hejaren och det”.

Anvdnder ni er av egenkontrollerna?

"Egenkontroll innan start pd morgonen och kidnner pa bultarna pa larverna”.
"Det skots faktiskt ganska bra det ar val det att man gar igenom och kollar”. "I
och med att jag ar ny sa har jag inte forstatt, jag ska tydligen lamna pappret till
arbetsledaren varje torsdag”.

Kdinner ni att ni fdar byta grejer?
”Ja enklare grejer, ingen som har sagt nej. Vi vill girna byta saddant sjilva sa vi
slipper sta stilla”.

Gdangtimmar serviceintervall 500 respektive 1000 timmar?
"Det kdnner jag inte till riktigt, det ar maskinchefen som har koll pa det”.
Eftersom de ar nya sager yrkesarbetarna att de inte rapporterar in gdngtimmar.

Spolar ni av maskinen med vatten?
"Finns aldrig tillgang till vatten, han har sagt det i tio ars tid att efter varje
projekt ska det spolas av med vatten och goras i ordning men sedan ndr man

on

kommer ut till verkligheten sa ar det aldrig sa”.

Anvdnder ni serviceboken fran maskintillverkaren?
"Servicebok? Aldrig kollati den”.

Tycker du att du har fatt tillrdcklig med information om vad du ska géra
samt utbildning fér att géra detta?
”Ja, jag har varit har i sju ar”.

Hur har du fdtt reda pa den informationen?
"Fran arbetsledningen efter ett manadsmote, det ar muntligt bara”.

Vad gor du i det dagliga underhdllsarbetet?

"Gor egenkontrollen, kanske inte varje dag...ibland slar man ju inte sa mycket
och da behovs det inte”.
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Kdinner du att du har tillrdckligt med tid for att underhdlla maskinen?
"Nja ndr man kdnner att det ar lite torrt sa far man ju slanga pa fett, det ar
visuellt”.

Vad anser du att egenkontrollen har for syfte?
”"Ja det ar ju egen sdkerhet, minska slitage pa glidplattor och allting sddant dar”.

Ar det ndgot som borde dndras?

on

"Nej det har jag aldrig tankt pa”.

Hur gadr du tillvdga vid upptdckt av problem med maskinen?
"Forsoker ta kontakt med maskinavdelningen, vi har aldrig ndgra delar. Om det
ar en bult eller ndgonting sd kan man ju atgarda det sjalv”.

Hur funkar det nér ni meddelat maskinavdelningen?
"Det fungerar bra”.

Blir felen dtgdrdade?
"Ja, ar det ett mindre fel kan det ju vinta nagra dagar sa inga problem s3, det blir
ju atgardat”.

Hur fungerar det om det uppkommer storre fel?
"De kommer ut med en gang, svarar inte maskinchefen sa ringer vi
faltmekanikern eller Linnarhult”.

Vad anser du vara mer eller mindre akuta problem? Har ni och maskinchefen
samma syn pd vad ett mer eller mindre akut fel dir?
"Ja det tycker jag”.

Vad har du fér verktyg och reservdelar att tillga pa plats?
"Vi har inga reservdelar, vi kan inte ha sadant liggandes for slangar och sadant
blir gammalt och torkar ut sa det far man ju ha farska”.

Vad har ni dd?
"Smorijfett, nagra kopplingar”

Har ni verktyg for att losa problem sjdlva?
"Ja men det dr lite tunt med det nu eftersom vi har 6vertagit container och

»n

alltihopa”. Vi ska sdga till om det som vi far lite uppdatering pa det”.

Vad saknar ni?
"Olika nycklar, tdnger och en skyffel och skrapa for att gora rent larverna med”.

Ar det mycket problem med fdngstarmar?

”Ja det skulle vi haft, extra fangstarmar”. “Ibland star man akut och fangstararna
har gatt sa blir man stdende i tva dagar, men i regel ar det inte fangstarmen som
gar sonder, det ar infastningen”. "Holkarna skulle man haft i reserv i containern”.
Yrkesarbetarna sager att de skulle vilja ha extra fangstarmar sa de bara kan

skifta och lamna in de trasiga pa reparation.
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Ar det mycket problem med “égat”?
"Inte sa ofta, 2 ganger pa sju ar kanske”. ”Om sadant ska bytas ska vi ha en sddan
skylift eftersom vi inte far klattra 6ver 2 meter, da gar det ju lika latt att ringa

mekanikern”.

Om du fdr sdga ett problem som borde férbdttras vad gdller
underhdllsarbetet sd att projekten flyter pd bdittre, vad skulle det vara?
"Jag tycker det funkar ratt bra, far du inte tillgang till maskinchefen pa tio

minuter sa far du ringa till mekaniker”. ”Vi skulle haft lite reservdelar egentligen
t.ex. fangstarm, knapp till pinnpress och kanske 6ga och kanske en extra slagga”.

Om du far sdga en sak du kan géra bdttre vad gdller underhdllsarbetet, vad
skulle det vara?
"Strukturera upp det battre egentligen”.

Hur engagerad kdnner du dig i underhadllsarbetet?
"Ja faktiskt, man ar rddd om grejerna, det dr vara grejer sa vi jobbar utefter det”.

Kdnner du att du kan vara med och pdverka underhdallsarbetet?
”Ja maskinchefen lyssnar sedan hamnar det ju pa hans priolista”. "T.ex.
arbetsbelysning, det tar valdigt 1ang tid innan man far bytt det, men det kommer

”n

ju”.

Sammanfattningsvis, hur tycker du att underhdllsorganisationen i stort
fungerar?

"Det hade val varit gott om man fatt ringa faltmekanikern direkt men man forstar
ju helheten, det maste delegeras vidare genom andra for vissa saker kan ju inte
faltmekanikern gora och da ar det klart att maskinchefen maste styra upp det”
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Intervju med yrkesarbetare, 8 april 2015

Vad gér du i det dagliga underhdllsarbetet?
"Daglig tillsyn ar i alla fall ar underhallsarbete sen ar det ju alltid smérjning och
smarre reparationer som man klarar av sjalv”.

Gor du egenkontrollen varje dag?

”"Jajaman, varenda dag, jag dokumenterar det ocksa”. ”Jag kvitterar ju i maskinen.
Jag har en kvittensknapp varje gang jag startar att jag kvitterar att jag har gjort
daglig tillsyn”.

Reparerar du enklare saker sjdilv?
"Maskinen ar ny sa det ar inte sd mycket dn sa lange”.

Tycker du att det dr ditt ansvar att gora det?
"Nja”.”Det beror ju alldeles pa vad det ar for ndgonting”. "Vissa grejer ska man ju
inte alls gora sjalv och det ar ju mekaniker som far géra det”.

Ringer du och kollar da eller vet du vad du fdar géra sjdlv?

"Nej, jag far ju ringa och kolla, dr det ndgonting man inte vet sa far man beskriva
pa telefon sa kanske man far hjalp darifran eller sa kanske de kommer ut och ser
det”.

Ni kor med mekanikern pa Grundldggning Nord eller? kor ni ingenting med
Grundldggning Syd? eller bada?

"Bade och”. Maskinist berattar att han for tillfallet ar i Grundlaggning Nords
omrdde och darfor kor han med den underhallsstrukturen for tillfillet som han
tycker fungerar jatte bra.

Har ni tillgdng till vatten sa ni kan spola av maskinerna?

"Vatten har vi ju men sen ar det alltid att man far ju inte tvatta maskinen hur som
helst heller ute pa arbetsplatsen, just med miljoskal och sddant. Om det finns
vatten sa kan man ju spola av larvvagnen och sadant”.

Tycker du att du har fadtt tillrdcklig med information om vad du ska géra
samt utbildning fér att géra detta?
"Nja, det behdvs ju alltid, det kan ju alltid bli battre”.

Vad skulle du vilja ha mer info om?
"De ar sa pass nytt det jag kor nu ocksa sa allt blir ju nytt, sa svart att svara pa”.

Kommit ndgon information fran maskintillverkan, utbildning?
”Ja, nar maskinen var ny fick vi information, men sen har vi inte haft ndgon
kontakt alls”.

Vad gick de igenom ndr de var ddr, ndgot om underhall?

"Till en viss del och sen har man ju instruktionsboken ocksa med
underhallsbiten”.
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Kdinner du att du har tillrdckligt med tid for att underhdlla maskinen?
"Bade och, nu har jag ju tid i alla fall men sen pa vissa arbetsplatser kanske du
inte har tid”.

Hur gar du tillvdga vid upptdickt av problem med maskinen, akuta/mindre
akuta?

"Ja, for det forsta far jag ju ta det med arbetsledaren pa plats och forklara att
maskinen behover repareras eller sa och sen sidger man att eventuellt det behdvs
en mekaniker hit. Det ar val det forsta och sen har vi ju att vi ska ringa
maskinchefen da och svarar inte han inom vad ar det, fem minuter, sa maste du
16sa problemet sjdlv, just det man ska skicka ett sms forst och svarar han inte da
pa fem minuter sa ska man losa det sjalv”.

Hur tycker du att det fungerar?
"Nej, det fungerar inte alls tycker jag”.

Vad dr problemet ddir?

"Jag tycker att problemet ar att det ar bara en person som ska sitta och halla i
allting, det kanske ar battre att ha ndgon direktkontakt med nagon som ar insatt i
amnet”. "Sen sa bollar han” (Maskinchef) "till Skanska Maskin t.ex. och sen ska
mekaniker ringa upp till honom igen och sen sa maste han ringa emellan. Sa nar
man forklarar felet sa forsvinner det sd mycket. Det dr battre att ha tatare
kontakt med mekaniker direkt”.

Ar det ndgon skillnad pd hur alvarligt problemet dir hur fort den responsen
fungerar?

"Nja, det ar bada och. Nu ar ju maskinen sa pass ny sa vi har inte haft sa jattestora
haverier”.

Hur har du fatt direktiven pa hur ni ska ga till viga?
Maskinist fick reda pa det av maskinchefen pa ett arendemote.

Vad anser du att egenkontrollen har for syfte?

"Ja, det ar ju bada och, jag fyller ju i den dar boken och sa skickas den in, men
samtidigt vet jag inte, man far ju ingen respons om det dr ndgon som har last den
eller inte heller”.

Lédmnar du in till arbetsledning eller skickar in sjélv?

"Nu har jag inte lamnat in den till arbetsledare just har men jag fyller i den har
boken dnda och det har jag gjort hela tiden men samtidigt man vet ju inte om det
ar nagon som laser den eller ndgonting eller om man bara fyller i ett papper och
skickar in. Man far ingen respons tillbaka om det verkligen ar ndgon som last”.

Kdnns det som om ingenting hénder?
"Nej, precis”.

Tappat sin tyngd lite?
"Ja faktiskt”. “Jag kan fylla i pappret och sd men det maste ju leda till nagot”.
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Skulle du vilja dndra den pad ndgot sdtt? Uppbyggnad, sdtt att skicka in?

"Nja, nu vet jag att de haller pa med, vissa har ju fatt ut paddor och sa och skickar
det direkt och det ar ju bra”. "Men det fungerar dnda tycker jag, man kan ju
skriva punkter om man vill ta upp nagot langst ner, men sen nar man skriver de
har punkterna sa far man ju ingen respons tillbaka att det ar ndgon som last det,
sa da blir det ju att man ringer sen”.

Anviinder du dig ndgot av serviceboken?

Maskinisten anvander sig av den och angdende underhall sa kollar han pa
servicepunkterna och hur man ska smérja, smoérjschema och diverse intervaller.
Han meddelar aven maskinavdelning nar det ar dags for service.

Vad har du fér verktyg och reservdelar att tillgd pa plats?

Tillrdickligt? Eller vad saknas?

"Ja vi har ju ganska mycket verktyg”. Maskinisten anser att de har det mesta da
det f6ljde med nar maskinen levererades.

Men nu dr den maskinen relativt ny?
”Ja, den har inte ens gatt 500 timmar”.

Ndgon extra kéinslig del som du tror kommer slitas ut i framtiden?
Det kommer slitas ut i vibron i alla fall. Men da har vi bAde gummiupphédngningar
och nya kaftar i containern och filter har vi bestillt till oljebytet”.

Ar det du som bestiiller eller har du gdtt via mekanikern?
"Nu har vi ju gatt via mekanikern”.

Finns det problem som borde forbdittras vad gdller underhadllsarbetet sa att
projekten flyter pa bdttre?

"Det ar just det har att det blir ju mycket nar man haller pa och hattar mellan
olika projekt. Alltid ndr man kommer pa ett nytt projekt sa ar det liksom, nej ska
ni std och serva nu eller ska ni reparera nu? Det maste bli battre uppstyrt i
projekten ocksa att den har maskinen maste in pa service och de maste finnas tid
for det, for annars blir det: Ni far ta det pa nasta, ni far ta det pa nasta liksom”.

Sd planera in tid fér underhdllsarbeten helt enkelt?

"Precis, det maste forsoka losas pa nagot satt och jag tror det ar battre att ha en
tydligare dialog mellan maskin och produktion ocks3, att har maste det avsattas
tid for det har liksom. For ibland sa blir det som en 6verraskning nar man
kommer pa ett jobb och man ska borja serva och forklar att for langesen skulle vi
gjort det”.

Om du fdr sdga en sak du kan gora bdttre vad gdller underhdllsarbetet, vad
skulle det vara?

"Det ar val att man maste borja rapportera mer, alltsd att nu maste verkligen vi
verkligen ha tid. Man maste ju ge dem en chans ocks3, just det dar med
servicearbetet att man verkligen varslar i tid att nu ar det 100 timmar kvar och
finns det grejer, finns det tid. Vilket projekt ska man ga pa? kanske man kan prata
med arbetsledarna att vi maste serva en dag innan vi kommer med maskinen
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eller kan vi serva den dar? Man maste ligga i framkant dar ocksa. Det tror jag att
man tjanar p4, att det verkligen laggs in i planeringen att den har maskinen
maste servas, den hiar maskinen maste ha de har grejerna liksom. D3 tjanar man
juigen den tiden”.

Hur fungerar kommunikationskedjan mellan dig och arbetsledning?

"Det ar bade och, vissa ar ju forstdende men vissa siger :nej men det far ni ta sen
liksom”. "Det maste sattas av tid for service, men overlag fungerar det. Det ligger
ju pa en sjalv ocksa att man maste ju i tid sdga till att det har maste goras, vi
behover verkligen den tiden eller om man vet ndgonting att det har maste vi
verkligen byta att den har haller pa att ga sonder sa vi maste faktiskt stalla

maskin for att byta den har”.

Att man ligger pa?
"Ja precis”.

Kdnner du att du gor saker som egentligen inte dr ditt ansvar?
HNe]' H.

Kdnner du att du kan vara med och pdverka underhdllsarbetet?
"Bade och, ibland, vissa grejer och vissa grejer inte alls”.

Exempel?

"Vijobbar ju bade i Stockholm” (Grundlaggning Nord) "och Goteborg”
(Grundlaggning Syd) "och det ar mycket enklare i Stockholm om det dr nagra
grejer som behover bytas eller nagonting. Det sdger bara pang nar man pratat
med mekanikern sen sa ringer han upp och har fixat det. Géteborg upplever jag
inte samma kansla utan da pratar man med han sa ska han halla pa och ta in
nagon fran Skanska Maskin och liksom det faller av. Da tycker jag att har i
Stockholm fungerar det mycket battre”.

Sd det forsvinner mellan leden?

"Ja det forsvinner mycket mellan leden. Jag tycker det ar mycket battre i
Stockholm att man har direkt kontakt med mekanikern och han vet allt liksom.
Han har ju allt i huvudet nastan och nar man ringer till honom sa vet han precis
vad man menar ocksa och plus att han vet att de grejerna har jag hemma, det kan
jag gora da och det kan jag gora da liksom. Han kan nastan bedéma det pa telefon
att det dar kanske haller till da och sen tar vi det vid det tillfallet. Jag tycker det
fungerar battre i Stockholm”.

Sammanfattningsvis, hur tycker du att underhdllsorganisationen i stort
fungerar, alltsd i Syd?

"Fungerar inte alls. Inte som i Stockholm. Jag tycker att maskin fungerar mycket
battre har i Stockholm. Det gar mycket snabbare och mycket enklare. Det kidnns
mer som att allting ligger langbank nar man ar nere i Goéteborg och da tappar
man ju engagemanget lite sjalv”.
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Har du ndgon foérbdttringsdtgdrd?

"Mekanikerna vet ju mycket battre sjalva direkt tycker jag och sen kan ju den
mekanikern fatta det beslutet att det har kanske jag maste ta med ledningen, om
det ar en stor grej istéllet for att gd andra vagen. Det ar mycket battre har i
Stockholm alltsa nar man pratar med mekaniker direkt och man liksom l6ser det
med honom och da blir man lite mer engagerad sjalv i hela sammanhanget”.
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Intervju med yrkesarbetare, 9 april 2015

Vad gér du i det dagliga underhdllsarbetet?

"Smorjning, sen kollar man ju om nagot borjar bli kass eller wire:ar varje dag,
kolvinfastningar, om man kér samma maskin hela tiden sa vet man ju vad som
borjar bli daligt och da far man ju ringa maskinchef”.

Féljer ni egenkontrollen da?
"Daglig tillsyn”.

Har ni koll pa hur mdanga timmar maskinen har gdtt och rapporterar?
Yrkesarbetarna siger att de inte rapportera de exakta timmarna men att de
haller koll pa nar t.ex. olja ska bytas vilket de sdger ar var femhundrade timma
eller nar stor service med hejarwire och hydraul filter etc. ska goras vilket de
sdger ar var tusende timma.

Ringer ni maskinchef da?
”Ja, lite innan sa bokar man in en tid”. “ibland ar vi med, ibland kommer de ut och
fixar det”.

Ni loser det aldrig via arbetsledarna, utan ni ringer alltid maskinchefen?
"Nej”, "Ja, men det kan handa att vi tar det med arbetsledarna ibland om vi inte
far tag pa maskinchefen och vi har kort sonder nagot som maste repareras
snabbt, da kanske arbetsledaren tar tag i det och ringer Skanska maskin”.

Tycker du att du har fatt tillrdcklig med information om vad du ska géra
samt utbildning for att gora detta?

"Vi vet att vi ska ringa till maskinchefen forst och framst, men det ar ofta
upptaget”. "Sen glommer maskinchefen av grejer ibland da man ringer till
honom”.

Gadr storre problem snabbare dn mindre?
"Ja, det brukar ga ratt sa snabbt, dr inte faltmekanikern ledig sa skickar de nagon
fran Skanska, eller externa firmor”.

Har ni fatt ndgon utbildning frdn pdlkranstillverkan?

"Nej”. Det var ndgon gang nar yrkesarbetaren var och hamta en maskin hos
tillverkan som han fick lite, men enligt yrkesarbetarna ar det sagt att de ska borja
fa mer utbildning nu.

Vill ni ha det? Behéver ni det?

"Nej vi behover kanske inte det sa men om man ar ny kanske det ar bra”. "Det ar
nog ratt bra sa man far lite koll pd maskinen, lite mer sddant man inte tanker
sjalv kanske”.

Kdnner du att du har tillrdckligt med tid for att underhdlla maskinen?
”Ja, det har man val, bara till att stanna maskinen och smérja. Om det tar en

”n n

timme eller en halv timma sa far man ju gora det”. "Oftast gor vi ju det pa
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morgonen eller sa passar man om vi ska ha flytt samtidigt eller nar vi vantar pa
nagon utsattning”.

Hur gar du tillvdga vid upptdckt av problem med maskinen, akuta/mindre
akuta? Ringer ni maskinchef direkt da eller?
"]a"

Hor ni av er till arbetsledaren ocksa?
"Ja, det maste vi gora sa att de vet om att det ar stilla”. "Svarar inte maskinchefen
inom en viss tid sa brukar vi alltid ringa ndgon annan stans”.

Har ni fatt okej av maskinchefen att géra det?
"Nej, men det kan vi fa av arbetsledarna”.

Vid smdfel skriver ni in det i egenkontrollen?
De brukar enligt dem sjilva skriva in saker som gar sonder i egenkontrollen.

Om ni vill ha bytt ndgonting?
”ja, men da har vi ju den dar dagliga tillsynsparmen och da kan man ju skriva
som kommentar liksom lite lackage pa ndgon cylinder”.

Tycker ni att egenkontrollen fungerar bra?
"Nej, men det dr inte manga som tittar i den faktiskt. Det hander ibland. Vissa
arbetsledare vill att man ska skicka in pappret och vissa, de bryr sig inte alls”.

Har ni fatt ndgra direktiv?

"Nej, men vi har fatt paddor men det ar inte installerat”. ”Da ska vi trycka in det
pa dem istdllet sd kan vl de se det dar sen”. ”"Da kan vi ju maila det en gang i
veckan till maskinchef istallet sa far ju han informationen dar igenom”.”

."Kan nog
bli lite smidigare”.

Som det ser ut nu, Iimnar ni egenkontrollerna till arbetsledarna?
"Ja”.”Sa far de scanna och maila”.

Skulle ni vilja dndra egenkontrollen pd ndgot sdtt? T.ex. ndgon punkt som ni
vet slits oftare?

"Nej det mesta ar val dar”. De tycker att de ska ha en plan pa nar maskinerna ska
bytas da maskinerna idag gar alldeles for lange. De anser att maskinerna borde
bytas nar avskrivningstiden gar ut och tror att foretaget skulle tjdna pa de i
langden.

Skulle ni vilja skicka in den sjdlva och fd dterkoppling?

”Sa hade ju varit mycket battre”. De menar pa att maskinchef borde dterkoppla
att han last det och vet om felen. De tycker att det ar alldeles for dalig ordning
med sadant.

Anvdiinder du dig ndgot av serviceboken?
"Det ar ju det har med 500- och 1000-timmarservice”.
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Om Filtmekaniker kommer ut och reparerar, kollar han pa andra grejer da
ocksd i samband med att han lagar felet pa eran maskin?
"Nej, det dr bara om vi sager till honom”.

Om ni frdagar filtmekanikern ndr han vl dr ute och reparerar om han kan
reparera en annan sak ndr han dnda dr ddr, gér han det da?

"Det beror pa hur akut det ar. Annars kan han komma nasta dag”. Sen menar de
pa att han inte alltid har med sig ratt verktyg i bilen for att kunna reparera saker
som han inte visste om att de behovdes reparera fran borjan.

Reparerar ni saker sjdalva?
”"Ja”.”Lite smagrejer”. "Om det dr ndgot som ska svettsas ibland”. "Vi har ju
sadana pressverktyg och den elkontakten brukar ju bli skadad ibland och det gor

»n . n

man ju latt sjalv”. ”Vi har ju alltid en extra”.

Har ni tillrdckligt med reservdelar och verktyg?
”Ja, delar har vi vl inte s mycket men verktyg har vi val ndgot sa nar”.

Hade ni velat ha extra fangstarmar?
"Det har vi haft uppe i ett ar men det har inte hant nagonting”

Har ni meddelat maskinchefen?
"Ja”.”De skulle gora tva nya men nu vet jag i och for sig inte hur det gar for jag
har inte hort nagonting”.

Sd ni vet inte vad som hénder?

"Nej, det ar lite daligt att man inte far reda pa det”. Sen menar de pa att de borde
fa aterkoppling och tar upp ett exempel nar det blivit missforstand da
maskinavdelning inte aterkopplat nar de ska atgarda och att de har atgardat
problem.

Finns det problem som borde forbdittras vad gdller underhdllsarbetet sd att
projekten flyter pa bdttre?

"Ja, oftast nar vi inte har nagot jobb och star stilla, da har man ju chans att
reparera men da sager dem nej det finns inget konto att sitta det pa. Sen far dem
ett jobb och da ska man ut om tva dagar och da ska det stressas”. "Det maste ju
finnas pengar pa ett annat konto som man kan ta sa ldnge. Ar ju bittre att
reparera ndr man star stilla. Forr gjorde dem det”. "Da kan man dven passa pa att
gora mer grejer om man star stilla en vecka, da kan vi ju ta dit en reparator och
gora de grejerna som man vet ar kass, men de gor de aldrig”. De fortsatter och
sager att det borde ldgga in pengar pa ett sddant konto och tar upp ett exempel
da de visste att de behovde en del till maskinen langt i forvag innan ett projekt

men anda fick de sta och vanta pa reservdelen nar projektet var igang.

Vad anser du vara det storsta problemet med underhdllsverksamheten idag?
"Kommunikationen ar under all kritik, sjdlva vigen man maste ga innan nagot

hander istéllet for att bara ringa till reparatoren direkt liksom”. "Det fick vi gora

ett tag ju”. "Det ar ju lattare for oss att om inte faltmekanikern kan att vi kan
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ringa ett nummer till Skanska Maskin direkt kanske. Nu ska man ringa dit, sa ar
det upptaget, sa ska man vanta. Det ar for tung rott”.

Tycker ni det verkar bdittre i Stockholm? (Grundldggning Nord)
"Ja”.”Jag jobbade dar sex veckor férra sommaren. T.ex. nar vi kdrde dar sa ringde
jag bara honom sa kom han liksom, sen om han hade lite att gora det vet jag inte
men han kom och tog tag i problemet och hade datorn i bilen och hade ritningar
och var kunnig, sa det ar ju fordel for de dar uppe”.

"Det dr ju egentligen inte svart med det, for man skulle ju kunna ringa
reparatoren direkt for han skriver val bara i datorn kanske han har varit pa den
och den palkranen sd manga timmar och sa manga delar”. "Det ar ju latt att

fakturera det sen”.

Ldttare att ringa mekanikern direkt som sedan far ta det med maskinchefen?
"Ja. Vet ju inte vad problemet dr men vi fick ju géra sa ett tag, men nu hux flux har
de dndrat det igen sa nu ska vi ringa till maskinchefen igen, sa ska han bestimma
vem som ska dka pa uppdraget”.

Sd ni tycker regeln med att ringa maskinchef och sms:a dr saddr?

"Ja, de skulle varit ndgot smidigare”. De skulle vilja ha befogenheten att kunna
ringa fler personer, t.ex. filtmekanikern eller en arbetsledare pa Skanska Maskin.
"Istdllet for att ringa maskinchefen sa ska han ringa runt, sen ska han ringa
tillbaka. Sen sa svarar inte han pa férsta halvtimmen, da kanske man redan hade
ordnat det sjalv om man hade ringt och fatt tag i en reparator. Sa ibland kan det
bli stillestand flera timmar i onédan for att man inte far tag pa maskinchefen och
sadana grejer”.

Om du far sdga en sak ni kan gora bittre vad gdller underhdllsarbetet, vad
skulle det vara?

Kdinner ni att ni dr engagerade i underhdllet av maskinerna?

”Ja de far man ju vara”. De menar pa att de sjalva far halla koll pa vad som ar
slitet och att ingen annan har koll pa det och att det darfor ar mycket battre nar
de kor samma maskin hela tiden for da har de koll pa vad som bérjar bli slitet.

Kdinner ni att ni kan vara med och pdverka underhdllsarbetet?

”Da maste man bli forbannade ju och det blir man nastan varje gang”. De tar upp
ett exempel med att de velat ha nya fangsarmar ldnge men inget hdander och sen
ndr projekten dragit igdng sa gar fangstarmarna sonder och de star stilla.

Fdr ni sdmre engagemang pd grund av detta?
”Ja, man blir ju trott nar det inte hander ndgonting”.

Vad tror ni det beror pa att ni inte fatt fangsarmar?

"Jag tror det ar maskinchefen som stoppar det lite ibland”. De tycker att
maskinchefen ar involverad i allt for mycket och att det borde finnas en person
som endast har hand om service.
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Sammanfattningsvis, hur tycker du att underhdllsorganisationen i stort
fungerar?

"Service for maskinerna fungerar bra”. "Det dr mest det akuta grejerna som blir
irriterande eftersom man inte far fatt i maskinavdelningen, och du far inte ringa
sjalv till Skanska Maskin”. De fortsdtter med att ta upp ett exempel att de borde
ha en pinnpress i reserv. "De maste ju vara mycket battre att ha reservgrejer pa
sddant som skadas mycket”. "Faltmekanikern skulle t.ex. kunna haft en sddan
fardig sa om en gar sonder skulle vi kunna tagit hem en och reparerat och haft en

i hans bil”. De tycker dven att de borde ta hem dubbla uppsattningar oljefilter.
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Intervju med yrkesarbetare, 21 april 2015

Vad gér du i det dagliga underhdllsarbetet?
"Det dr smorja, sager till maskinchefen nar det borjar bli dags for service”. "Det
ar ingen som tackar en for att man forsoker underhalla maskinerna”.

Tycker du att du har fatt tillrédcklig med information om vad du ska géra
samt utbildning fér att gora detta?
"Ne]'"

Kdnner du att du har tillrdckligt med tid for att underhdlla maskinen?
"Nej. Det skulle vara bra med éronmarkt tid sa att man kan smorja och
kontrollera ordentligt”.

Hur gadr du tillviga vid upptdickt av problem med maskinen, akuta/mindre
akuta? (kommunikationsmdissigt)

"Nar det ar problem och sa ringer jag ju maskinchefen”. "ar det akuta fel sa maste
vi ju ha tag i ndgon och da ar det oftast maskinchefen”. ”"Nar man val far tag i
honom, det ar val det som dr problemet att han ar svar att fa tag i. Men far man

tag i honom sa brukar det l6sa sig bra”.

Om ni inte far tag i maskinchefen hur gér ni da?

"Jag ringer vem som helst, jag star ju inte stilla pa en arbetsplats bara for att jag
inte far tag i honom utan da tittar jag ju pa andra lésningar automatiskt. Man kan
inte sta stilla en hel dag bara for att det inte hander nagot liksom”. "Men
yrkesarbetarna kan inte gora sa for de har inte befogenhet att ringa t.ex.
slangjouren direkt”.

Hur har du fdtt reda pa den informationen, fatt ndagra direktiv?
"Ar det slangar och sadant sa far vi fixa det sjdlva, ar det svarare grejer maste vi
ju koppla in maskinchefen”.

Vad anser du att du har fér ansvar och befogenheter vad gdiller
underhdllsarbetet? Reparerar du saker sjdlv?

"Det ar hydraulslangar”. ”Sen hoppas vi pa att service och sant genomfors nar vi
pakallar det, det har varit lite problem ju”. Slangar sager de att de far byta sjalva,
men problemet ar att de behdver ndgon som kan tillverka den nya slangen och

det ar det som tar tid.

Vad anser du att egenkontrollen har for syfte? Tycker du att den uppfyller
syftet?

"Man ska ju fylla i den egenkontrollen och sa ar ju egentligen tanken att nagon
ska samla in den men det sker ju valdigt sallan darfor blir det ju att man inte

»n n

fyller i den heller”. "Man gor ju den service man tycker beh6vs med smoérjning
och s3”. ”Jag lamnar ju den till ndsta steg i kedjan och dar ar det ingen som tar
emot den och da har jag sagt det innan att jag star ju inte och fyller i ndgot som
ingen kommer och tar emot dnd3, det ar ju liksom bara onddigt arbete. Jag
smorjer ju det som ska goras sen ar det problem med maskinen far man ju ta det

da liksom”.

CHALMERS, Bygg- och miljéteknik, Examensarbete 2015:25



Hur vil genomfér du egenkontrollen?
”Ja vi har ju en egenkontroll men vi smorjer ju..man vet ju var det ska smorjas
man gar ju inte och tittar i den hela tiden liksom”.

Skulle du vilja dndra den pa ndgot sdtt? Uppbyggnad, sdtt att skicka in?
"Det ar val arbetsledaren da antar jag, arbetsledaren ska ju samla in den fran oss
da sa att sdga, det ar redan dar det fallerar egentligen”. ”Jag tror att det kommer
bli battre med Ipaden for da har jag ju mailat ivag den till maskinchefen och sen
nar det blir bekymmer da kan vi visa det att vi har rapporterat om det

bekymmret”. "Vad maskinchefen gor ar ju upp till honom men da har jag gjort
mitt och da far jag ett kvitto hela tiden pa att jag har gjort det jag ska”.

Anviinder du dig ndgot av serviceboken?
"Nej, det dr digitala servicebdcker som sager till nar det ar dags, sen rapporterar
vi till maskinchefen och da ar det upp till honom”.

Vad har du fér verktyg och reservdelar att tillga pa plats?
"Enklare grejer har vi i containern, lite slangar och kopplingar”. Yrkesarbetarna
sager att de har tillgang till en vattentank. Vi far nog egentligen inte spola av

o

dem men det gor vi anda”.

Tillrdickligt? Eller vad saknas?
"Jag tycker nog det ar tillrackligt. Man sager till nar man behéver bara sa brukar
man fa det”.

Finns det problem som borde forbdttras vad gdller underhdllsarbetet sd att
projekten flyter pa bdttre?

"Det borde vara mer klarlagt vem man ska hora av sig till, vem som ska goéra vad
liksom”. ”"Nar vi inte har med oss en arbetsledare pa plats da ar det mycket
svarare”. "Manga ganger vet ju jag vad som ska goras, om det dr en slang t.ex.
men jag far ju inte ta det beslutet sjdlv utan det ar alltid ndgon annan som maste
gora det d3”. "Nar det ar de har enklare fel som jag vet vad jag ska gora sa ar det
mycket tid som gar i onddan”. Yrkesarbetarna tycker att de borde fa ringa direkt
till t.ex. Hydroscand och fixa en ny slang sa att allt inte behover ta sa lang tid. De
vill ocksd anvanda Skanska Maskin mer for de ar duktiga och har egen verkstad.
Yrkesarbetarna siager ocksa att man borde strdva mot att géra mer service pa
fredagar nar de anda star still. Ibland vill inte faltmekanikern reparera i falt utan
ta maskinen till Bollebygd till skillnad fran t.ex. Swecon som kan reparera i falt
sager yrkesarbetarna.

Vad anser du vara det storsta problemet med underhdllsverksamheten idag?
"Maste vara snabbare kedjor sa att det hander nagot och storre befogenheter”.
Yrkesarbetarna menar att mycket ligger hos maskinchefen och att det ar det som
ar problemet. "Tiden mellan projekten ar ju bara pahittad egentligen, manga
ganger vill de ju starta ett projekt samtidigt som det andra slutar och da sager de
att de kor en maskin till Bollebygd dar emellan och da ar det ju mellan projekten
men det ar det egentligen inte”.
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Om du fdr sdga en sak du kan gora bdttre vad gdller underhdllsarbetet, vad
skulle det vara?
"Det dr ju den dagliga tillsynen man star ju hellre och producerar en timme extra

pa dagen, det syns ju sd att sdga”. "Lagger man en timme pa att smorja och tvatta
lite sa syns ju inte det ndgon stans, ingen som tackar an for det liksom”.

Hur engagerad kdnner du dig i underhallsarbetet?

"Jag skulle nog egentligen vilja varit mer engagerad men det ar ett arbete som
inte syns och sedan far man dalig feedback”. "Det finns maskiner som gatt flera
manader 6ver service dven fast vi sagt till om det, da ar det inte sa viktigt
tydligen att ta in maskinerna pa service men sedan om vi inte skoter smorjandet
sd ar det tydligen valdigt viktigt, det blir liksom dubbla budskap dar ”.

Kdnner du att du kan vara med och pdaverka underhdllsarbetet?

"Nej det gor vi nog inte, om vi sager till att det ar dags for service da har vi lagt
over bollen. Jag skulle hellre att jag skulle kunna ringa till Swecon och boka en tid
sjalv med dem nar jag vet att det passar mitt projekt jag ar pa nu”.

Sammanfattningsvis, hur tycker du att underhdllsorganisationen i stort
fungerar?

"Ganska daligt kinns det som”. "Om jag ska vara arlig tror jag att maskinchefen
har for manga bollar i luften, det blir sa mycket att...han borde sldppa vissa delar

n - n

och vissa befogenheter”. "Maskinchefen vill ju mycket men det blir for mycket for
honom”. "Jag personligen tycker att man skulle ha lagt ut servicegrejer och allting
sadant pa personalen pa plats sd att de kan ringa till Swecon och bestilla service,

om det ar storre grejer da kan man koppla in maskinavdelningen”.
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Bilaga \Y Exempel pd egenkontroll
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Egenkontroll Borrigg

SKANSKA

Beorrmaskin (Typ) Vecka

Maskin nr

Projekt

M T 0 T F Anm

m Inféstningar, Lyftkrok, Leder, Hydraulslangar | | | | |

Vajer, Lyftkrok [ T 1T 1T 1

Borrmaskin Hydraulslangar, Cylindrar, Knéckbord, [ T | |
Matarkedja, Larver, Leder, Hydrauloljeniva,
Mizssljud frén pumpar och motor, arbetsbelysning

Hydraulslangar, Cylindrar, Rorstyrning |

topp Sdkerhetsanordningar, Varningslampor |

i I

Enligt smérjschema |

Luftaystem Fangstrumpa, whipcheck,
Smdrjsystem, Kulventiler, Fasts luftslangar

Rotations enhet Luftintag, Avledarhus, Glapp, Missljud |

RE-- UL L ST Okul e kontroll av ackar, Hydraulslangar, Mr'ssb‘ud|

Drénerings kranar, Missljud |

Extern lyftutrustning, Brandsldcksre |

Utfért av

Anmirkningar Atgiardat
[ ]
[ ]
[ ]
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